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Geformte Stirnschneide.

Facettierte exzentrische Freiflache.

Spanmulden in der Spannut.
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CAS — Customer Application Support

Schnelle und zuverlassige Losungen fiir lhre schwierigsten Probleme!

Unser CAS-Team ist der branchenweit flinrende Beratungs-Service fiir
Anwender, die Hilfe bei Werkzeuganwendungen benétigen.

Einfacher Zugang zu Expertenwissen in der Metallzerspanung!

Unsere Anwendungstechniker unterstiitzen Kunden vor Ort weltweit bei Werkzeugauswahl und

Einsatzempfehlungen fiir das gesamte Kennametal Produkt-Sortiment.

Region Land Sprache CAS-Hotline E-Mail
Nordamerika USA Englisch 800 835 3668 hafechsupporf@kennamefal.con
Mexiko Spanisch 1800 253 0758 ha.techsuppori@kennamefal.con
Afrika Siidafrika Englisch +27117489300 ha.techsuppori@kennamefal.conl
Europa Osterreich Deutsch 0223 63181360 eu.techsupport@kennametal.coml
Belgien Englisch/Franzosisch| 0279 06 540 ku.techsupport@kennametal.coml
Dénemark Englisch 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finnland Englisch 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.coml
Frankreich Franzosisch 0160128300 Eu.techsupport@kennametal.coml
Deutschland German 06003 8277110 eu.techsupport@kennametal.com
Israel Englisch — hafechsupporf@kennamefal.com
Italien [talienisch 028 9596 212 eu.techsuppori@kennametal.com
Niederlande Englisch 076 79 95 220 eu.techsupport@kennametal.com
Norwegen Englisch 800 10080 ha.techsupport@kennametal.com
Polen Polnisch 616 656 553 Euwtechsupport@kennametal.com
Russland Englisch — Bu.techsupporf@kennamefal.com
Schweden Englisch 0207 99246 ba.techsuppori@kennametal.com
GroBbritannien Englisch 0138 44 08 095 ba.techsupport@kennametal.com
Ukraine Englisch — Bu.techsupporf@kennametal.con
Asien/Pazifik Australien Englisch 1800 666 667 Rp-kmt.techsupport@kennametal.com]
Indien Englisch 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japan Englisch 03 3820 2855 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Siidkorea Englisch +82 22100 6100 bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Malaysia Englisch 1800 812 990 Rp-kmt.techsupport@kennametal.com]
Neuseeland Englisch 0800 450 941 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Singapur Englisch 1800 6221031 Rp-kmt.techsupport@kennametal.cony
Taiwan Englisch 0800 666 197 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Thailand Englisch 1800 4417820 Bp-kmt fechsupporf@kennametal.cond
Die angegebenen Nummern gelten nur fiir das angegebene Land.
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Service- und Vertriebszentren auf der ganzen Welt

Region

Land

Vertriebs-Hotline

E-Mail-Adresse

Nordamerika

Mittel-/Siidamerika

Afrika

Europa

Asien/Pazifik

USA
Kanada
Mexiko

Argentinien
Brasilien
Chile

Agypten
Siidafrika

Osterreich
Belgien
Tschechische Republik
Frankreich
Deutschland
GroBbritannien
Ungarn

Irland

Italien
Luxemburg
Niederlande
Polen

Portugal
Russland
Slowakei
Spanien
Tiirkei

Australien
China
Indien
Indonesien
Japan
Siidkorea
Malaysia
Neuseeland
Singapur*
Taiwan
Thailand

+1 800 446 7738
+1 800 446 7738
+1 888 402 4963

+54 11 4719 0700
+55 19 3936 9200
+56 2 2264 1177

+44 1384 408060
+27 11 748 9300

+43 2236 3798980
+32 0800 81 372
+420 800 900 840
+33160128100
+49 6003 8277 0
+44 1384 408060
+36 96 618 150
+44 1384 408060
+39 02 895 961
+32 4 248 48 48
+31 0800 44 33 201
+48 61 6656501
+351 22 4119 400
+7 495 4115386
+421 0800 044 053
+34 93 586 03 50
+90 216 574 4780

+61 800 666 667
+86 400 889 2135
+91 800 103 5138
+65 6265 9222
+81 3 3820 2855
+82 22109 6100
+60 3 5569 9080
+64 0800 536626
+65 62659222
+886 4 2350 1920
+66 2 642 3455

* Anfragen von Kunden aus Vietnam und den Philippinen sind an die Niederlassung in Singapur zu richten.

Besuchen Sie kennametal.com um authorisierte

Kennametal Vertriebsparter zu finden.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

Werkzeugauswahl

HOCHLEISTUNGS-SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN

HARVI™ I TE

Baureihe H1TE4CH..R.. H1TE4CH..N.. H1TE4CH..S.. H1TE4RA..N.. H1TE4RA..E.. H1TE4SE..N..
Seite | i | [3-f4 i gl k|
Werkzeugart

Schruppfraser ° ° ° ° o °
Schlichtfréser ¢ o 0 ¢} o] o)
Fasen

Hauptbearbeitung @ @ @ @ @l @
Werkstoffe

Primér

Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

Eckenradius [Re] - - - 0,25-6,0 mm 0,25-6,0 mm -
Eckenfasenbreite [BCH] 0,2-0,5 mm 0,15-0,35 mm 0,1-0,35 mm — — -
Fraserdurchmesser [D1] 2-25mm 2-25mm 2-25mm 4-25mm 4-25mm 2-25mm
Fraslinge 1,8-3x D1 1,8-3x D1 1,2-2 x D1 1,56xD 1,8-2,75 x D1 1,8-3x D1
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 5-45 mm 6-45 mm 4-30 mm 6-37,5 mm 11-45 mm 6-45 mm
Drallwinkel 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36/39 36°/39°
Anzahl Schneiden [ZU] 4 4 4 4 4 4
Uber Mitte schneidend v v v v v v

Zusatzliche Bearbeitungen

v 9
99

T
9 9

v 9
99

v 9
99

@ 9
99

v 9
99

® Priméar
O Sekundar
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Werkzeugauswahl

Vollhartmetall-Schaftfrasen

HOCHLEISTUNGS-SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN

HARVI" I TE HARVI Il HARVI I
Baureihe H1TE4SE..S.. H1TEBN..N-L UCDE UDDE HA3R6RA/SE..S-X.. HA3R6RA/SE..N..
Seite il P pa-B0 B3 B354 B354
Werkzeugart
Schruppfréaser ° ° ° ° o o
Schlichtfréser O o O O
Fasen
Hauptbearbeitung @ @ @ @l @ @
Werkstoffe
Primér M M
Sekundér
Stirnschneidenausfiihrung \WJ \WJ @ \WJ \WJ \WJ \WJ \WJ \WJ \WJ

Eckenradius [Re] - - 0,25-0,75 mm 0,20-6 mm 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm
Eckenfasenbreite [BCH] - - - - - -
Friaserdurchmesser [D1] 2-25mm 2-20mm 4-25 mm 6-25 mm 10-25 mm 10-25 mm
Fraslinge 1,2-2 x D1 1-2,7xD 1,8-2,7 x D1 1,8-2,4xD 1,8-22xD 1,8-2,2xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 4-30 mm 2-50 mm 11-45 mm 13-45 mm 22-45 mm 22-45 mm
Drallwinkel 36°/39° 36°/39° 38° 38° 38° 38°
Anzahl Schneiden [ZU] 4 4 5 5 6 6
Uber Mitte schneidend v v v v

Zusatzliche Bearbeitungen

@
9

9
@

@
©

@
9

@
&

9 9

99

® Primér
O Sekundar
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Werkzeugauswahl

Vollhartmetall-Schaftfrasen

HOCHLEISTUNGS-SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN

HARVI™ Il HARVI Il Long
Baureihe HA3R6BN..N.. HA3R6TB..L-X.. HA2L5RA..L.. HA2L5RA..X..
Seite Bg B4 B3B3 B3-E9
Werkzeugart
Schruppfréser o o
Schlichtfréser ° °
Fasen
Hauptbearbeitung @ @l @ @
Werkstoffe
Primér M M
Sekundér
Stirnschneidenausfiihrung \@ @ \WJ @
Eckenradius [Re] - - 0,20-6 mm 0,20-6 mm
Eckenfasenbreite [BCH] - - - -
Fraserdurchmesser [D1] 10-20 mm 4-10 mm 6-25 mm 6-25 mm
Fraslange 1xD1 4,7-7xD 3xD 5xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 10-20 mm 26-39 mm 18-75 mm 30-125 mm
Drallwinkel 38° 38° 43° 43°
Anzahl Schneiden [ZU] 6 6 5 5
Uber Mitte schneidend v v

Zusétzliche Bearbeitungen

O

v 9

® Primér
O Sekundar
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl
DYNAMISCHES FRASEN
KOR5™ S KOR5* KOR6™ °T
Baureihe KORS..R.. KORS..R... KORS..L...I.. KOR5..R..C KOR6..R.. KOR6..L..
Seite K| £ Ed-£1 E3-63 E3-63 E3-E4 E8-61
Werkzeugart
Schruppfréser [ [ [ ° ° ° °
Schlichtfraser ] o] ] o] o]
Fasen
¥ | ¥ | ¥ ¥ | ¥ | g @
Werkstoffe
: T I I
Sekundar
Stirnschneidenausfiihrung \WJ @ \WJ \WJ \WJ \WJ @ \WJ \WJ @
Eckenradius [Re] 0,50—1 mm 0,50—1 mm 0,20—2,50 mm 0,20—2,50 mm 0,20—2,50 mm 0,06—1 mm 0,50—1 mm
Eckenfasenbreite [BCH] - - - - - - -
Fraserdurchmesser [D1] 8—25mm 8—25mm 10—25 mm 10—25mm 10—25mm 8—25mm 8—25mm
Fraslange 3xD 5xD 3xD 5xD 3xD 3xD 5xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 24—75mm 40—125mm 30—60 mm 50—125 mm 30—60 mm 24—75mm 40—125mm
Drallwinkel 40° 40° 35° 35° 35° 38° 38°
Anzahl Schneiden [ZU] 5 5 5 5 5 6 6
Kiihimittel 3) 3)
9 9099099999 IPYF
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primér
O Sekundar

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 7 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Vollhartmetall- __ rowemeoer
Schaftfrésen SNOVO

HARVI™ | TE

Hochleistungs-Schruppen und
Schlichten mit maximaler Vielseitigkeit

Werkstoffe
P R < [s W
Anwendungen

Nutenfrasen:

Nutenfrasen Kugelkopf

Spiralférmige

3D-Profilfrasen Interpolation

Besaumen/

Eckfrasen Tauchfrasen

Trochoidales Frésen

Q@
Qe

Schrageintauchen

Schaftfraser mit vier Schneiden zum Schruppen und Schlichten fiir die verschiedensten
Anwendungen und Werkstoffe.

Die Vollhartmetall-Schaftfraser der HARVI | TE-Serie gewdhrleisten maximale
Zerspanungsvolumen bei einer Vielzahl von Bearbeitungen, einschlieBlich dynamischem
Frasen und extremen Eintauchbearbeitungen.

Anwendbar auf Stahlen, rostfreiem Stahl, Gusseisen, Hochtemperaturlegierungen und
geharteten Materialien.

HARVI | TE — Maximale Zerspanleistung. Maximale Produktivitat. Maximaler Nutzen.

‘ZKENNAMETAI:
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Gefast. Gefast. Abgesetzt. Verlangerter Kugelkopf
Scharfkantig. Gefast. Hals. Kurze Version mit Hals.
Kurze Ausfiihrung. Eckenradius. Eckenradius. Lange Ausfiihrung.
Scharfkantig.

Facettierte Spanmulden in der Geformte Asymmetrisch geteilte
exzentrische Freiflache. Spannut. Stirnschneiden. Schneiden und variabler
Spanwinkel.

Geformte Stirnschneide — Erhoht die Schneidkantenstabilitat und ermdglicht einen
weichen Schnitt selbst bei groftem Eintauchwinkel.

Asymmetrisch geteilte Schneiden und variable Spanwinkel, die Vibrationsdampfung und
untbertroffene Vorschubgeschwindigkeiten ermoglichen.

Proprietare Freiflache — Eine prazise facettierte exzentrische Freiflache reduziert Vibrationen
und Reibung. Fir hervorragende Schnittbedingungen in verschiedensten Werkstoffen.

Einzigartige Spannutenausfiihrung — Innovative Spanmulden in den Spannuten reduzieren die
Schnittkrafte und untersttzen eine effiziente Spanabfuhr.

Geschutztes Kerndesign — Erhoht die Werkzeugstabilitét.

‘ZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
4 Ay y

HARVI™ | TE » Gefast ® 4 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

L ® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

D1 45;/\\7 — D
e e g )

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH X
6767929 H1TE4CH0200R005HAM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 °
6767930 H1TE4CH0250R006HAM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 °
6767951 H1TE4CHO0300R007HAM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 °
6767952 H1TE4CH0350R008HAM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 [
6675697 H1TE4CHO400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 °
6675698 H1TE4CHO0500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 o
6675699 H1TE4CHO600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675700 H1TE4CHO800R016HAM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 °
6675743 H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 [
6675744 H1TE4CH1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675745 H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675746 H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 o
6675747 H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6675748 H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °

HARVI | TE » Gefast ® 4 Schneiden ® Weldon®-Schaft e Metrisch

L ® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

S = s ==,

0

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH X
6767953 H1TE4CH0200R005HBM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 °
6767954 H1TE4CH0250R006HBM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 [
6767955 H1TE4CHO300R007HBM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 o
6767956 H1TE4CH0350R008HBM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 °
6675749 H1TE4CH0400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 [
6675750 H1TE4CH0500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675751 H1TE4CH0600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675752 H1TE4CH0800R016HBM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 [
6675753 H1TE4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 [
6675754 H1TE4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675755 H1TE4CH1400R026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675756 H1TE4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675757 H1TE4CH1800R032HBM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 °
6675758 H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 [
6687137 H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °

o> siz| | SNOVO

162163 [164 [ RiEE] 63
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

HARVI™ | TE » Gefast ¢ 4 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max D3
ot 45;?\
BCH L
L3

©

=

S
Bestelinr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH X
6767959 H1TE4CHO0200NOO6HAM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 °
6767960 H1TE4CH0250NO06HAM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 °
6767961 H1TE4CHO300NOOSHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 °
6767962 H1TE4CHO0350NO10HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,50 57,00 0,10 [
6676308 H1TE4CHO0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 °
6676310 H1TE4CHO500NO13HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 o
6676332 H1TE4CHO600NO13HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676334 H1TE4CHO800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 °
6676336 H1TE4CH1000NO22HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 °
6676338 H1TE4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 [
6676340 H1TE4CH1400NO26HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676342 H1TE4CH1600NO32HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 [
6676344 H1TE4CH2000NO38HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676346 H1TE4CH2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 °

HARVI | TE » Gefast 4 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max D3
.
D1 45;/\ D o
BCH J
L3 0
)
0
=
S
Bestelinr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH X
6767963 H1TE4CH0200NO06HBM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 °
6767964 H1TE4CH0250N006HBM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 [
6767965 H1TE4CHO300N0O0S8HBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 °
6767966 H1TE4CHO0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,50 57,00 0,10 [
6676309 H1TE4CH0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 °
6676331 H1TE4CHO0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 o
6676333 H1TE4CH0600N013HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676335 H1TE4CHO0800N0O16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 [
6676337 H1TE4CH1000NO22HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 °
6676339 H1TE4CH1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 [
6676341 H1TE4CH1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676343 H1TE4CH1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 °
6676345 H1TE4CH2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 [
6676347 H1TE4CH2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 [
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ | TE » Gefast ® 4 Schneiden ¢ Kurz ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

SN— k= =

BCH

©

=

S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH X
6769607 H1TE4CH0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 .
6769608 H1TE4CH0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 °
6769609 H1TE4CH0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769610 H1TE4CHO0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769611 H1TE4CH0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °
6769613 H1TE4CH0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 o
6769614 H1TE4CH0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 °
6769615 H1TE4CHO0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 °
6769616 H1TE4CH1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °
6769617 H1TE4CH1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 [
6769619 H1TE4CH1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 °
6769620 H1TE4CH1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 °
6769621 H1TE4CH1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 °
6769622 H1TE4CH2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 o
6769623 H1TE4CH2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °

HARVI | TE » Gefast ® 4 Schneiden ¢ Kurz ¢ Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

N BT

©

=

S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH X
6769625 H1TE4CH0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 °
6769626 H1TE4CH0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 °
6769627 H1TE4CH0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769628 H1TE4CH0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769629 H1TE4CH0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 o
6769630 H1TE4CH0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 °
6769631 H1TE4CH0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 °
6769632 H1TE4CH0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 °
6769633 H1TE4CH1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °
6769634 H1TE4CH1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 [
6769635 H1TE4CH1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 °
6769636 H1TE4CH1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 ()
6769637 H1TE4CH1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 °
6769638 H1TE4CH2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 °
6769639 H1TE4CH2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
Ay y

HARVI™ | TE ¢ Eckenradius ® 4 Schneiden e Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max D3
e R ———
Re
L3

©

=

8

Bestellinr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
6767968 H1TE4RA0400NOO6HAR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 12,00 57,00 0,25 °
6767969 H1TE4RA0400NOO6HAR050M 4,00 6,00 3,76 6,00 12,00 57,00 0,50 [}
6676190 H1TE4RA0600NO09HARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676231 H1TE4RA0600NO09HAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676234 H1TE4RA0800N012HAR050M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 °
6676235 H1TE4RA0800NO12HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 o
6676238 H1TE4RA1000N015HAR050M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676239 H1TE4RA1000NO15HAR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 [}
6676240 H1TE4RA1000NO15HAR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676251 H1TE4RA1000N015HAR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 [
6676252 H1TE4RA1000NO15HAR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676257 H1TE4RA1200N018HAR050M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676258 H1TE4RA1200NO18HAR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676259 H1TE4RA1200N0O18HAR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 o
6676260 H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676277 H1TE4RA1600N024HAR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 °
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 o
6676279 H1TE4RA1600N024HAR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676280 H1TE4RA1600N024HAR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676281 H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676282 H1TE4RA1600N024HAR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 [
6676289 H1TE4RA2000NO30HAR050M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 °
6676290 H1TE4RA2000NO30HAR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676291 H1TE4RA2000NO30HAR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 o
6676292 H1TE4RA2000NO30HAR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 °
6676293 H1TE4RA2000NO30HAR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
6676294 H1TE4RA2000NO30HAR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 o
6676299 H1TE4RA2500N038HAR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 °
6676300 H1TE4RA2500N038HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 o
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6676302 H1TE4RA2500N038HAR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676303 H1TE4RA2500N038HAR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676304 H1TE4RA2500N038HARG00M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 [
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
Ay y

HARVI™ | TE e Eckenradius ® 4 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals « Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

D:

Ap1 max
s e — =
D1 D
|
L3

©

=

8

Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
6767970 H1TE4RA0400NO06HBR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 12,00 57,00 0,25 °
6767981 H1TE4RA0400NOO6HBRO50M 4,00 6,00 3,76 6,00 12,00 57,00 0,50 [}
6676232 H1TE4RA0600NO09HBR050M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676233 H1TE4RA0600NO09HBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676236 H1TE4RA0800N012HBR050M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 o
6676237 H1TE4RA0800N012HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 o
6676253 H1TE4RA1000N015HBRO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676254 H1TE4RA1000NO15HBR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 [}
6676255 H1TE4RA1000N015HBR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 o
6676256 H1TE4RA1000N015HBR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 o
6687139 H1TE4RA1000N015HBR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676272 H1TE4RA1200N018HBR050M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676273 H1TE4RA1200N018HBR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676274 H1TE4RA1200N018HBR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 o
6676275 H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676276 H1TE4RA1200N018HBR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676283 H1TE4RA1600N024HBR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 o
6676284 H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 o
6676285 H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676286 H1TE4RA1600N024HBR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676287 H1TE4RA1600N024HBR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676288 H1TE4RA1600N024HBR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 o
6676295 H1TE4RA2000NO30HBR050M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 °
6676296 H1TE4RA2000NO30HBR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676297 H1TE4RA2000NO30HBR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 o
6676298 H1TE4RA2000NO30HBR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 °
6687140 H1TE4RA2000NO30HBR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
6687151 H1TE4RA2000NO30HBR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 °
6676305 H1TE4RA2500N038HBR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 °
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 o
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6687154 H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676306 H1TE4RA2500N038HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 o
6676307 H1TE4RA2500N038HBR600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 [}

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 14 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ | TE e Eckenradius ® 4 Schneiden e Verlidngerter Hals ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

D3

Ap1 max
' — *N‘i@ ]
N " | D1 D
> = [ ]
re|
L3

©

=

8
Bestelinr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re 4
6929435 H1TE4RA0400E011HAR025M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,25 °
6929436 H1TE4RA0400E011HARO050M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,50 o
6929439 H1TE4RA0600E013HAR050M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 0,50 °
6929440 H1TE4RA0600E013HAR100M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 1,00 °
6929443 H1TE4RA0800E019HAR050M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 0,50 o
6929444 H1TE4RA0800E019HAR100M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 1,00 o
6929447 H1TE4RA1000E022HAR050M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 0,50 °
6929448 H1TE4RA1000E022HAR100M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 1,00 [}
6929449 H1TE4RA1000E022HAR200M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,00 o
6929450 H1TE4RA1000E022HAR250M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,50 o
6929451 H1TE4RA1000E022HAR300M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 3,00 °
6929452 H1TE4RA1000E022HAR400M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 4,00 o
6929459 H1TE4RA1200E026HAR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50 °
6929460 H1TE4RA1200E026HAR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 1,00 o
6929461 H1TE4RA1200E026HAR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,00 °
6929462 H1TE4RA1200E026HAR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,50 °
6929463 H1TE4RA1200E026HAR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 3,00 [}
6929464 H1TE4RA1200E026HAR400M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 4,00 o
6929471 H1TE4RA1600E032HAR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 0,50 °
6929472 H1TE4RA1600E032HAR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 1,00 °
6929473 H1TE4RA1600E032HAR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,00 o
6929474 H1TE4RA1600E032HAR250M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,50 [}
6929475 H1TE4RA1600E032HAR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 3,00 °
6929476 H1TE4RA1600E032HAR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 4,00 °
6929477 H1TE4RA1600E032HARG00M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 6,00 °
6929485 H1TE4RA2000E038HAR050M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 0,50 o
6929486 H1TE4RA2000E038HAR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 1,00 [}
6929487 H1TE4RA2000E038HAR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,00 °
6929488 H1TE4RA2000E038HAR250M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,50 o
6929489 H1TE4RA2000E038HAR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 3,00 o
6929490 H1TE4RA2000E038HAR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 4,00 °
6929491 H1TE4RA2000E038HARG00M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 6,00 °
6929499 H1TE4RA2500E045HAR050M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 0,50 o
6929500 H1TE4RA2500E045HAR100M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 1,00 o
6929501 H1TE4RA2500E045HAR200M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,00 °
6929502 H1TE4RA2500E045HAR250M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,50 °
6929503 H1TE4RA2500E045HAR300M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 3,00 °
6929504 H1TE4RA2500E045HAR400M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 4,00 o
6929505 H1TE4RA2500E045HAR6G00M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 6,00 o
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ | TE e Eckenradius ® 4 Schneiden ¢ Verlidngerter Hals ¢ Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

D3

Ap1 max
- f D1 [
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Bestelinr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re 4
6929437 H1TE4RA0400E011HBR025M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,25 °
6929438 H1TE4RA0400E011HBRO50M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,50 o
6929441 H1TE4RA0600E013HBR0O50M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 0,50 °
6929442 H1TE4RA0600E013HBR100M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 1,00 °
6929445 H1TE4RA0800E019HBR0O50M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 0,50 o
6929446 H1TE4RA0800E019HBR100M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 1,00 o
6929453 H1TE4RA1000E022HBR0O50M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 0,50 °
6929454 H1TE4RA1000E022HBR100M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 1,00 [}
6929455 H1TE4RA1000E022HBR200M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,00 o
6929456 H1TE4RA1000E022HBR250M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,50 o
6929457 H1TE4RA1000E022HBR300M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 3,00 °
6929458 H1TE4RA1000E022HBR400M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 4,00 o
6929465 H1TE4RA1200E026HBR0O50M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50 °
6929466 H1TE4RA1200E026HBR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 1,00 o
6929467 H1TE4RA1200E026HBR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,00 °
6929468 H1TE4RA1200E026HBR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,50 °
6929469 H1TE4RA1200E026HBR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 3,00 [}
6929470 H1TE4RA1200E026HBR400M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 4,00 o
6929478 H1TE4RA1600E032HBR0O50M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 0,50 °
6929479 H1TE4RA1600E032HBR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 1,00 °
6929480 H1TE4RA1600E032HBR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,00 o
6929481 H1TE4RA1600E032HBR250M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,50 [}
6929482 H1TE4RA1600E032HBR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 3,00 °
6929483 H1TE4RA1600E032HBR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 4,00 °
6929484 H1TE4RA1600E032HBR600M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 6,00 °
6929492 H1TE4RA2000E038HBR0O50M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 0,50 o
6929493 H1TE4RA2000E038HBR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 1,00 [}
6929494 H1TE4RA2000E038HBR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,00 °
6929495 H1TE4RA2000E038HBR250M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,50 o
6929496 H1TE4RA2000E038HBR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 3,00 o
6929497 H1TE4RA2000E038HBR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 4,00 °
6929498 H1TE4RA2000E038HBR600M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 6,00 °
6929506 H1TE4RA2500E045HBR0O50M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 0,50 o
6929507 H1TE4RA2500E045HBR100M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 1,00 o
6929508 H1TE4RA2500E045HBR200M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,00 °
6929509 H1TE4RA2500E045HBR250M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,50 °
6929510 H1TE4RA2500E045HBR300M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 3,00 °
6929511 H1TE4RA2500E045HBR400M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 4,00 o
6929512 H1TE4RA2500E045HBR600M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 6,00 o
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ | TE » Eckenradius ® 4 Schneiden e Verlingerter Hals e Safe-Lock™-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

©

=

8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re 4
6929513 H1TE4RA1200E026SLR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50 °
6929514 H1TE4RA1200E026SLR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 1,00 o
6929515 H1TE4RA1200E026SLR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,00 °
6929516 H1TE4RA1200E026SLR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,50 o
6929517 H1TE4RA1200E026SLR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 3,00 °
6929518 H1TE4RA1200E026SLR400M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 4,00 o
6929519 H1TE4RA1600E032SLR0O50M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 0,50 °
6929520 H1TE4RA1600E032SLR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 1,00 [}
6929531 H1TE4RA1600E032SLR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,00 °
6929532 H1TE4RA1600E032SLR250M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,50 [
6929533 H1TE4RA1600E032SLR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 3,00 °
6929534 H1TE4RA1600E032SLR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 4,00 o
6929535 H1TE4RA1600E032SLR600M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 6,00 °
6929536 H1TE4RA2000E038SLR050M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 0,50 o
6929538 H1TE4RA2000E038SLR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 1,00 °
6929539 H1TE4RA2000E038SLR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,00 [
6929540 H1TE4RA2000E038SLR250M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,50 [}
6929541 H1TE4RA2000E038SLR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 3,00 o
6929542 H1TE4RA2000E038SLR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 4,00 °
6929543 H1TE4RA2000E038SLR600M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 6,00 °
6929545 H1TE4RA2500E045SLR050M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 0,50 °
6929546 H1TE4RA2500E045SLR100M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 1,00 o
6929547 H1TE4RA2500E045SLR200M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,00 °
6929548 H1TE4RA2500E045SLR250M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,50 °
6929549 H1TE4RA2500E045SLR300M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 3,00 °
6929550 H1TE4RA2500E045SLR400M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 4,00 °
6929551 H1TE4RA2500E045SLR600M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 6,00 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
4 Ay y

HARVI™ | TE e Scharf ¢ 4 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft e Metrisch

L ® Erste Wahl
O Alternative
Ap1 max
‘ D3 i
S
D1 D
1 D)
!
L3

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6769543 H1TE4SE0200NOO6HAM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 .
6769544 H1TE4SE0250NO06HAM 2,50 6,00 — 6,00 — 57,00 °
6769545 H1TE4SE0300NOOSHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 °
6769546 H1TE4SE0350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 °
6769547 H1TE4SE0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 °
6769548 H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 °
6769549 H1TE4SE0600NO13HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 °
6769563 H1TE4SE0800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 [}
6769564 H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769565 H1TE4SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 [
6769566 H1TE4SE1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769567 H1TE4SE1600NO32HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 °
6769568 H1TE4SE1800NO35HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 °
6769569 H1TE4SE2000NO38HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 °
6769581 H1TE4SE2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °

HARVI | TE e Scharf ¢ 4 Schneiden e Abgesetzter Hals ® Weldon®-Schaft e Metrisch

L ® Erste Wahl
O Alternative
Ap1 max
D3 l
FEsSo /=)
D1 5 D
L3

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6769582 H1TE4SE0200NOO6HBM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 °
6769583 H1TE4SE0250NO06HBM 2,50 6,00 = 6,00 - 57,00 °
6769584 H1TE4SE0300NOOSHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 °
6769585 H1TE4SE0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 [
6769586 H1TE4SE0400N011HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 °
6769587 H1TE4SE0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 o
6769588 H1TE4SE0600NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 °
6769589 H1TE4SE0800N016HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 [
6769590 H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769591 H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 [
6769592 H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769593 H1TE4SE1600N0O32HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 o
6769594 H1TE4SE1800NO35HBM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 °
6769595 H1TE4SE2000NO38HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 °
6769596 H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ | TE e Scharf ¢ 4 Schneiden e Kurz ¢ Zylinderschaft e Metrisch

L ® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

| )
D1 D

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
6769558 H1TE4SE0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 °
6769559 H1TE4SE0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 [}
6769560 H1TE4SE0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 °
6769681 H1TE4SE0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 °
6769682 H1TE4SE0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 °
6769683 H1TE4SE0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 o
6769684 H1TE4SE0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 °
6769685 H1TE4SE0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 [}
6769686 H1TE4SE1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 °
6769687 H1TE4SE1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 [
6769688 H1TE4SE1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 °
6769689 H1TE4SE1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 °
6769690 H1TE4SE1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 °
6769701 H1TE4SE2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 o
6769702 H1TE4SE2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 °

HARVI | TE ¢ Scharf 4 Schneiden ® Kurz ¢ Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

N—_— —

©

=

S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
6769705 H1TE4SE0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 °
6769706 H1TE4SE0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 °
6769707 H1TE4SE0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 °
6769708 H1TE4SE0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 °
6769709 H1TE4SE0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 .
6769710 H1TE4SE0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 °
6769711 H1TE4SE0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 °
6769712 H1TE4SE0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 °
6769713 H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 °
6769714 H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 °
6769715 H1TE4SE1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 .
6769716 H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 °
6769717 H1TE4SE1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 °
6769718 H1TE4SE2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 °
6769719 H1TE4SE2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ | TE ¢ Kugelkopf ¢ 4 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max
D3
S = JESs e BT
L3

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6768005 H1TE4BNO200NO02HAM 2,00 4,00 - 2,00 - 50,00 °
6768007 H1TE4BNO300NOO3SHAM 3,00 4,00 2,82 3,00 6,00 50,00 °
6768008 H1TE4BN0O400NO04HAM 4,00 4,00 3,76 4,00 8,00 50,00 °
6768009 H1TE4BN0500N0O05HAM 5,00 6,00 4,70 5,00 10,00 63,00 o
6768010 H1TE4BN0600NO06HAM 6,00 6,00 5,64 6,00 12,00 76,00 °
6768031 H1TE4BNO80ONO0SHAM 8,00 8,00 7,52 8,00 16,00 100,00 o
6768032 H1TE4BN1000N0O10HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 20,00 121,00 °
6768033 H1TE4BN1200N012HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 24,00 125,00 °
6768034 H1TE4BN1600N016HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 32,00 150,00 °
6768035 H1TE4BN2000N020HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 40,00 166,00 [

HARVI | TE ¢ Kugelkopf ¢ 4 Schneiden e Lang ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max
D1 — — - D

©

=

S

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
6767984 H1TE4BN0200L005HAM 2,00 4,00 5,00 50,00 °
6767985 H1TE4BNO300L00S8HAM 3,00 4,00 8,00 50,00 [
6767986 H1TE4BN0400LO10HAM 4,00 4,00 10,00 50,00 °
6767987 H1TE4BN0500L013HAM 5,00 6,00 13,00 55,00 °
6767988 H1TE4BN0600L015HAM 6,00 6,00 15,00 55,00 [}
6767989 H1TE4BNO80OOL0O20HAM 8,00 8,00 20,00 63,00 °
6767990 H1TE4BN1000L025HAM 10,00 10,00 25,00 76,00 °
6768001 H1TE4BN1200LO30HAM 12,00 12,00 30,00 83,00 °
6768003 H1TE4BN1600L040HAM 16,00 16,00 40,00 110,00 °
6768004 H1TE4BN2000LO50HAM 20,00 20,00 50,00 150,00 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ | TE e Schulterfrasen/Nutenfrasen ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).
KCPM15-KCSM15 Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A B ve m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae ap min. max. | mm | 20 3,0 4,0 5,0 6,0 80 | 100 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0
0 1,5xD1 05xD1 | 1,25xD1 50 - 200 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,111 | 0,125 | 0,136
1 1,5 x D1 0,5xD1 | 1,25x D1 50 - 200 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,111 | 0,125 | 0,136
2 1,5x D1 0,5xD1 | 1,25x D1 140 - 190 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,111 | 0,125 | 0,136
3 1,5 x D1 05xD1 | 1,25xD1 120 - 160 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
4 1,5xD1 05xD1 | 1,25xD1 90 - 150 fz 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
5 1,5 x D1 05xD1 | 1,25xD 60 - 100 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,077 | 0,089 | 0,100
6 1,5 x D1 05xD1 | 1,25x D1 50 - 75 fz 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078
1 1,5 x D1 05xD1 | 1,25xD 90 - 115 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
2 1,5xD1 05xD1 | 1,25xD1 60 - 80 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,077 | 0,089 | 0,100
3 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0x D1 60 - 70 fz 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078
1,5xD1 0,5 x D1 1,0x D1 120 - 150 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,111 | 0,125 | 0,136

2 1,5x D1 0,5 x D1 1,0x D1 110 - 140 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
3 1,5x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 110 - 130 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,077 | 0,089 | 0,100
1 1,5 x D1 0,5xD1 | 0,75x D1 50 - 90 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
2 1,5 x D1 05xD1 | 0,75xD1 50 - 80 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,077 | 0,089 | 0,100
3 1,5xD1 05xD1 | 0,50x D1 25 - 40 fz 0,007 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067
4 1,5x D1 05xD1 | 1,25xD1 50 - 60 fz 0,008 | 0,013 | 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0,040 | 0,049 | 0,057 | 0,071 | 0,082 | 0,092
1 1,5xD1 0,5 x D1 1,0x D1 80 - 140 fz 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
2 1,5x D1 0,5x D1 1,0 x D1 70 - 120 fz 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sollten die Parameter auf Durchmesser gréBer als 12 mm entsprechend angepasst werden.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >4,5 x D, Fz um bis zu 30 % reduzieren und einen niedrigeren Schnittgeschwindigkeitsbereich als Startbedingung verwenden.

Anpassungsfaktor fiir die Berechnung von Vorschub- und Schnittgeschwindigkeit e Metrisch

Ae/D 2% 4% 5% 8 % 10 % 12 % 20 % 30 % 40 % 50 % 100 %
Geschwindigkeitsfaktor Kv 21-386 | 16-3 | 16-25 16 14 1,38 13 1.2 1.1 1 0,9
Vorschubfaktor KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

HINWEIS: Fiir ein Ae/D-Verhéltnis von 5 % oder weniger gibt es einen Bereich fir den Geschwindigkeitsfaktor Kv, der es dem Benutzer erméglicht, entweder konservativer bei dem
niedrigeren Wert oder aggressiver bei dem hdheren Wert zu sein.
Dies kann auch aufgrund der Zerspanbarkeit des Materials von schwierigem bis freiem Schnitt berticksichtigt werden.
Diese Berechnungen gelten fiir Schrupp-/Vorschlichtschnitte bei Verwendung mit der empfohlenen Basis Fz.
Fir leichte Schlichtschnitte, die eine bessere Oberflachengite erfordern, wird empfohlen, die Basis-Fz um etwa 50 % zu reduzieren und dann diese Faktoren anzuwenden.

Zur Berechnung der anwendungsspezifischen Schnittdaten verwenden Berechnungsbeispiel: Endgiiltige empfohlene Schnittdaten:
Sie bitte die obige Koeffiziententabelle Kv fiir die Anpassung der Schnitt- Anwendung: D = 20 mm; Ve neu =80*1,4 =112 m/min
geschwindigkeit bzw. KFz fiir den Vorschub. M2 Materialgruppe; Fz neu = 0,089 * 1,67 = 0,15 mm/min
Ve neu = Ve * Kv Ae =2mm

Fzneu = Fz * KFz Empfohlene Schnittdaten: Vc = 80 m/min,

Fz = 0,089 mm/th

Anpassungskoeffizienten: Ae = 2 mm entspricht 10 %;
Kv=14; KFz=1,67
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ | TE e Eintauchen e Anwendungsdaten e Metrisch

Lineares Eintauchen

max. Durchm.
1 Min. Durchm.
1

ACHTUNG!

Spiralférmiges Eintauchen

max. Durchm.

Fiir spiralférmige Eintauchfrésarbeitsgédnge kénnen der min. und max. Bohrungsdurchmesser mit der
folgenden Formel berechnet werden:

Min. Bohrung @ = Schaftfraser -@ x 1,1 + 2 x Eckkonfiguration (Re/CHF) GréBe. Bohrung -@/Schaftfraser -@ min 1:1.15
Max. Bohrung @ = 2x Schaftfraser -@ 2x Eckkonfiguration (Re/CHF) GréBe. Bohrung -@/Schaftfréser -@ max 1:1.9

HARVI | TE e Eintauchen 0° - 15° ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/z) fiir spiralférmige
Interpolation und Schrégeintauchen — z_ =2

KCPM15-KCSM15
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- Max ve m/min Durchmesser

ruppe Depth min. Startwert max. mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 80 [ 10,0 | 120 | 140 | 16,0 | 180 | 20,0 | 25,0
0 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 [ 0,125 | 0,136

1 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136

2 1,25 x D1 140 165 190 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136

3 1,25 x D1 120 140 160 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125

4 1,25 x D1 90 120 150 fz 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107

5 1,25 x D1 60 80 100 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100

6 1,25 x D1 50 65 75 fz 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

1 1,25 x D1 90 100 115 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125

M 2 1,25 x D1 60 70 80 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 1,0x D1 60 65 70 fz 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

1 1,0x D1 120 135 150 fz 0,015 | 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136

2 1,0x D1 110 125 140 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125

3 1,0x D1 110 120 130 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100

1 0,75 x D1 50 70 90 fz 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125

2 0,75 x D1 50 65 80 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100

3 0,5 x D1 25 30 40 fz 0,007 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067

4 1,25 x D1 50 55 60 fz 0,008 | 0,013 | 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0,040 | 0,049 | 0,057 | 0,064 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,092

1 1,0x D1 80 110 140 fz 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107

2 1,0x D1 70 90 120 fz 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

HINWEIS: @ min und @ max sind mit der obengenannten Formel fir spiralférmiges Eintauchen zu berechnen.

KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ | TE e Eintauchen 15° — 30° ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/z) fiir spiralférmige
Interpolation und Schrégeintauchen — z_ =2

KCPM15-KCSM15
Schnittgeschwindigkeit —

Werkstoff- Max ve m/min Durchmesser
ruppe Depth min. Startwert max. mm| 20 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 250
0 1,25 x D1 150 165 175 fz | 0,011 [ 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102
1 1,25 x D1 150 165 175 fz | 0,011 [ 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102
2 1,25 x D1 140 155 165 fz | 0,011 [ 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102
3 1,25 x D1 120 130 140 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094
4 1,25 x D1 90 105 120 fz | 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,045 | 0,051 | 0,058 | 0,063 | 0,068 | 0,073 | 0,080
5 1,25 x D1 60 70 80 fz | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
6 1,25 x D1 50 55 65 fz | 0,007 | 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,047 | 0,050 | 0,053 | 0,059
1 1,25 x D1 90 95 100 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094
M 2 1,25 x D1 60 65 70 fz | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
3 1,0x D1 60 62 65 fz | 0,007 | 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,047 | 0,050 | 0,053 | 0,059
1 1,0x D1 120 130 135 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102
2 1,0x D1 110 120 125 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094
3 1,0x D1 110 115 120 z | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
1 0,75 x D1 50 60 70 z | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094
2 0,75 x D1 50 55 65 z | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
3 0,5 x D1 25 27 30 fz | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,038 | 0,042 | 0,045 | 0,051
4 1,25 x D1 50 52 55 fz | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,017 | 0,021 | 0,030 | 0,037 | 0,043 | 0,048 | 0,053 | 0,057 | 0,061 | 0,069
1 1,0x D1 80 95 110 fz | 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,045 | 0,051 | 0,058 | 0,063 | 0,068 | 0,073 | 0,080
2 1,0x D1 70 80 90 fz | 0,007 | 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,047 | 0,050 | 0,053 | 0,059

HINWEIS: @ min und @ max sind mit der obengenannten Formel fiir spiralférmiges Eintauchen zu berechnen.
HARVI | TE e Eintauchen 30° — 45° ¢ Anwendungsdaten e Metrisch
Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/z) fiir spiralférmige
Interpolation und Schrégeintauchen — z_ =2
KCPM15-KCSM15
Schnittgeschwindigkeit —

Werkstoff- Max ve m/min Durchmesser
ruppe Depth min. Startwert max. mm| 20 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 120 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 1,25 x D1 140 150 165 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
1 1,25 x D1 140 150 165 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
2 1,25 x D1 140 150 165 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
3 1,25 x D1 105 115 120 fz | 0,007 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
4 1,25 x D1 90 100 110 fz | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,058 | 0,064
5 1,25 x D1 70 75 80 fz | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,053 | 0,060
6 1,25 x D1 65) 60 65 fz | 0,005 | 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,038 | 0,040 | 0,043 | 0,047
1 1,25 x D1 75 85 90 fz | 0,007 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
M 2 1,25 x D1 50 55 60 fz | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,053 | 0,060
3 1,0x D1 45 50 55 fz | 0,005 | 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,038 | 0,040 | 0,043 | 0,047
1 1,0x D1 110 120 130 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
2 1,0x D1 100 110 120 fz | 0,007 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
3 1,0x D1 90 100 110 z | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,053 | 0,060
1 0,75 x D1 80 85 90 z | 0,007 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
2 0,75 x D1 55 60 65 z | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,053 | 0,060
3 0,5 x D1 20 25 28 fz | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,017 | 0,021 | 0,025 | 0,028 | 0,031 | 0,033 | 0,036 | 0,040
4 1,25 x D1 35 40 45 fz | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,014 | 0,017 | 0,024 | 0,029 | 0,034 | 0,038 | 0,042 | 0,046 | 0,049 | 0,055
1 1,0x D1 75 80 85 fz | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,058 | 0,064
2 1,0x D1 65 70 75 fz | 0,005 | 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,038 | 0,040 | 0,043 | 0,047

HINWEIS: @ min und @ max sind mit der obengenannten Formel fiir spiralférmiges Eintauchen zu berechnen.
KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

HARVI™ | TE e Eintauchen/Bohren ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Vollhartmetall-Schaftfrasen

KCPM15-KCSM15 Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Schnittgeschwind- D1 — Durchmesser
igkeit — vc m/min
Werkstoff- Start-
ruppe | Max. Tiefe |[Anwendbar| Kiihimittel | min. | wert | max. | mm | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 80 | 10,0 | 120 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0 |
0 1,5xD [ Bevorzugt | 140 | 150 | 165 fn_ | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
1 1,5xD [ Erforderlich| 140 | 150 | 165 fn_ 10,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
2 1,5xD o Erforderlich| 140 | 150 | 165 fn | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
3 1xD o Erforderlich| 105 | 115 | 120 fn | 0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
4 1xD o Erforderlich] 90 | 100 | 110 fn | 0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
5 05xD ° Erforderlich| 70 75 80 fn {0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
6 0,5xD [ Erforderlich | 55 60 65 fn_ 10,010 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 0,75xD [ Erforderlich| 75 85 90 fn_ 10,015 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 05xD o Erforderlich| 50 55 60 fn | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
3 05xD o Erforderlich | 45 50 55 fn {0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 1,5xD ° Bevorzugt | 110 | 120 | 130 fn | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
2 1xD [ Erforderlich| 100 | 110 | 120 fn_ | 0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
3 1xD [ Erforderlich| 90 | 100 | 110 fn_ | 0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
0,3xD [¢) Erforderlich | 80 85 90 fn_ 10,015 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 0,1xD [¢] Erforderlich | 55 60 65 fn | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
3 0,1xD [¢) Erforderlich | 20 25 28 fn {0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070
4 02xD [¢] Erforderlich| 35 40 45 fn {0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 03xD [¢] Erforderlich| 75 80 85 fn {0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 02xD [¢) Erforderlich | 65 70 75 fn_ 10,010 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

Anwendungsempfehlung fiir Oberflachenprofilierung mit HARVI™ | TE

Nicht alle vier Schneiden erreichen das Zentrum des Kugelkopffrésers der
HARVI | TE Baureihe. Unterschiedliche Neigungswinkel flihren daher zu einer
unterschiedlichen Anzahl der im Eingriff befindlichen von Schneiden. Das
erfordert unter Umsténden eine Anpassung der Schnittparameter. Auch bei
Veranderung der Schnitttiefe kann eine Anpassung der Schnittparameter
erforderlich sein.

Bei der Oberflachenprofilierung mit einem Kugelkopf-Schaftfraser wird eine
optimale Leistung erzielt, indem maglichst von der Werkzeugmitte weg An der Spitze des Werkzeugs existieren nur die Zentrumsschneiden.
geneigt wird. Dies liegt daran, dass an der Spitze des Werkzeugs nur die Die Rotationsgeschwindigkeit ist in der Mitte Null.
Zentrumsschneiden im Eingriff sind (zwei bei HARVI | TE) und auch daran,
dass die Rotationsgeschwindigkeit in der Mitte Null ist. Daher empfiehlt
Kennametal, den Schaftfraser zu neigen, um mehr Schneiden im Eingriff zu
haben und um den Nullgeschwindigkeitszustand zu vermeiden.

Da die HARVI | Schaftfraser mit Kugelkopf zwei Zentrumsschneiden haben, ist
es moglich, ohne Neigung zu bearbeiten, wenn die Anwendung dies erfordert.
Beriicksichtigen Sie bei den Berechnungen der Schnittparameter einfach die
reduzierte Anzahl der Schneiden.

Bei der Oberflachenprofilierung mit einem Kugelkopf-
Schaftfraser wird optimale Leistung erzielt, indem nach
Méglichkeit von der Werkzeugmitte weg geneigt wird.

HARVI | TE Kugelkopf

00
Der HARVI | TE Kugelkopffraser erlaubt Bei Neigungswinkeln von weniger als 24° und Fir ein maximales Ergebnis beim Profilfrésen
wesentlich hohere Schnitttiefen als niedrigen Eingriffstiefen befinden sich in der fihrt ein Neigungswinkel von 52°-55° zu einem
herkdmmliche Kugelkopffraser. Regel nur zwei Schneiden im Eingriff. vollstandigen Eingriff aller Schneiden und die
Bei geringem Neigungswinkel oder bei Bei hoheren Neigungswinkeln sind alle vier Schnittiefe kann stark variiert werden.
Nullneigungswinkel kann es daher bei hohen Schneiden zumindest teilweise im Eingriff.

Schnitttiefen zu einem teilweisen Eingriff aller
vier Schneiden flihren.

Es ist also wichtig zu entscheiden ob die Schnitttiefe gering ist (Profilieren) um die Auswirkung des Neigungswinkels zu analysieren.
Oder ob die Schnitttiefe groB ist (Schruppen/Nutfrésen) um den Neigungswinkeleffekt zu minimieren.

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall- __ rowemeoer
Schaftfrésen SNOVO

HARVI™ Serie

Hochleistungs-Schruppen
und Schlichten

Werkstoffe
> O «

Anwendungen

@ Schrégeintauchen @ =
@ Nutenfrasen: @ Profildrehen/ NEU!

Ebene Stirnflache Kopierdrehen KCSM‘] 5A Sorte fur
@ Trochoidales Frasen hitzebestandige Werkstoffe.

Eckfrasen

Schruppen und Schlichten in mehreren Werkstoffen.

Ungleiche Schneidenteilung minimiert Vibrationen und sorgt flr hohe Standzeiten und
hervorragende Oberflachengiite. Safe-Lock™-Schéfte mit Auszugsschutz erlauben mehr
Prozesssicherheit. Urheberrechtlich geschtztes, konisches Kerndesign bietet hochste
Werkzeugstabilitat bei Schrupp- und Schlichtanwendungen.

HARVI I
Schaftfraser mit finf Schneiden zum Hochvorschub-Schruppen und Schlichten mit einem
Werkzeug in mehreren Werkstoffen.

HARVI Il Long
Schaftfraser mit funf Schneiden zum Vorschlichten und Schlichten von dinnen Wanden und tiefen
Taschen in Titan, Stahlen und nichtrostenden Stahlen mit ausgezeichneter Oberflachengiite.

KZKENNAMETAI:
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HARVI™ II HARVI 11I

A
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A
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| |
I |
HARVI II: Nicht Gber Mitte schneidend. HARVI III & HARVI Il Kugelkopf: MaBgeschneiderte axiale und radiale

Spanwinkel fiihren zu geringeren Schnittkraften und geringerem
HARVI I Long: Hohe Vorschiibe Druck auf die Schneide, was zu einem weichen Schnitt und zu
fir Eckbearbeitungen sorgen fiir hochsten Oberflachengiiten flihrt.
zusatzliche Produktivitat. Die Zentrumsschneide ermdglicht den radialen und axialen

Schlichtdurchgang nach dem Schruppen.

HARVI Il Kugelkopfausfihrung: Sechs Schneiden im Kugelkopfbereich
und im Kegelbereich flr hochste Zerspanungsvolumina.

Kegelférmige Kugelkopfausfihrung mit Kegelwinkel von 4° und 6°
flr ein breites Anwendungsspektrum.

HARVI Il
Schaftfraser mit sechs Schneiden zum Schruppen und Schlichten mit hohem Vorschub. Maximales
Zerspanungsvolumen in Titan und nichtrostende Stahle mit ausgezeichneten Oberfldchen.

HARVI 11l Kugelkopf
Schaftfraser mit sechs Schneiden zum 3D-Profilfrasen mit hochster Produktivitat in
Titan und nichtrostende Stahle.

HARVI il konischer Kugelkopf

Schaftfraser mit sechs Schneiden flr die 5-Achsen-Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem
Stahl, Nickellegierungen und Titan, um die Produktivitat zu steigern und die Bearbeitungszeit
zu verkurzen.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
Ay

HARVI™ Il » Eckenradius ¢ 5 Schneiden e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Re Ap1 max
= (P e]e
D1 N\ D M| [eo]e
K e|e
| L | N
S| D
[HI oo
2|2
5|3
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re Y| ¥
3524411 UCDEO0400A5ARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25 -|e
4046284 UCDEO0400A5ARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25 o -
3524433 UCDEO0500A5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25 -|e
4046288 UCDEO0500A5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25 o -
3524435 UCDEO600A5ARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 -|e
4046291 UCDEO0600A5ARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 o -
3524437 UCDEO0700A5ARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40 -|e
4046374 UCDEO0700A5ARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40 o
3524439 UCDEO800A5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50 -|e
4046377 UCDEO800A5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50 o -
3524441 UCDEO0900A5ARA 9,00 10,00 19,00 72,00 0,50 -|e
4046380 UCDEO0900A5ARA 9,00 10,00 19,00 72,00 0,50 o -
3524443 UCDE1000A5ARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 -|e
4046383 UCDE1000A5ARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 o -
3524445 UCDE1200A5ARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 -|e
4046386 UCDE1200A5ARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 o -
3524447 UCDE1400A5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 -|e
4046389 UCDE1400A5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 o -
3524449 UCDE1600A5ARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 -|e
4046392 UCDE1600A5ARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 o -
3524451 UCDE1800A5ARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75 -|e
4046395 UCDE1800A5ARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75 o-
3524453 UCDE2000A5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 -|e
4046398 UCDE2000A5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 o -
3524455 UCDE2500A5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 -|e
4046401 UCDE2500A5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 o -
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay

HARVI™ Il » Eckenradius ¢ 5 Schneiden ® Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Re Ap1 max
[P] ofe
o (M| [eo]e
[ K| oo

[N |
S| D
[HI oo
2=
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re ¥| ¥
3524462 UCDE0400B5ARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25 -|e
4046286 UCDE0400B5ARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25 o -
3524473 UCDEO0500B5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25 -|e
4046290 UCDE0500B5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25 o -
3524474 UCDE0600B5ARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 -|e
4046373 UCDE0600B5ARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 o-
3524475 UCDEO0700B5ARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40 -|e
4046376 UCDE0700B5ARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40 o -
3524476 UCDEO800B5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50 -|e
4046379 UCDEO0800B5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50 o -
4046382 UCDE0900B5ARA 9,00 10,00 19,00 72,00 0,50 o
3524478 UCDE1000B5ARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 -|e
4046385 UCDE1000B5ARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 o -
3524479 UCDE1200B5ARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 -|e
4046388 UCDE1200B5ARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 o-
3524480 UCDE1400B5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 -|e
4046391 UCDE1400B5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 o -
3524481 UCDE1600B5ARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 -|e
4046394 UCDE1600B5ARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 o -
3524482 UCDE1800B5ARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75 -|e
4046397 UCDE1800B5ARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75 o -
3524483 UCDE2000B5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 -|e
4046400 UCDE2000B5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 o
3524484 UCDE2500B5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 -|e
4046403 UCDE2500B5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 o -
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
Ay

HARVI™ Il e Scharf ¢ 5 Schneiden e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

B —— P ele
Id 0OD
| . N

S| D

[HI oo

2=

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L ¥| ¥
3524456 UCDEO0400A5ASA 4,00 6,00 11,00 55,00 -|®
4046285 UCDEO0400A5ASA 4,00 6,00 11,00 55,00 o -
3524412 UCDEO500A5ASA 5,00 6,00 13,00 57,00 -|e
4046289 UCDE0500A5ASA 5,00 6,00 13,00 57,00 o -
3524434 UCDEO600A5ASA 6,00 6,00 13,00 57,00 -|e
4046292 UCDEO600A5ASA 6,00 6,00 13,00 57,00 o-
3524436 UCDE0700A5ASA 7,00 8,00 16,00 63,00 -|e
4046375 UCDE0700A5ASA 7,00 8,00 16,00 63,00 o -
3524438 UCDEO800A5ASA 8,00 8,00 19,00 63,00 -|e
4046378 UCDEO800A5ASA 8,00 8,00 19,00 63,00 o -
3524440 UCDE0900A5ASA 9,00 10,00 19,00 72,00 -|e
4046381 UCDE0900A5ASA 9,00 10,00 19,00 72,00 o
3524442 UCDE1000A5ASA 10,00 10,00 22,00 72,00 -|e
4046384 UCDE1000A5ASA 10,00 10,00 22,00 72,00 o -
3524444 UCDE1200A5ASA 12,00 12,00 26,00 83,00 -|e
4046387 UCDE1200A5ASA 12,00 12,00 26,00 83,00 o -
3524446 UCDE1400A5ASA 14,00 14,00 26,00 83,00 -|e
4046390 UCDE1400A5ASA 14,00 14,00 26,00 83,00 o-
3524448 UCDE1600A5ASA 16,00 16,00 32,00 92,00 -|e
4046393 UCDE1600A5ASA 16,00 16,00 32,00 92,00 o -
3524450 UCDE1800A5ASA 18,00 18,00 32,00 92,00 -|e
4046396 UCDE1800A5ASA 18,00 18,00 32,00 92,00 o -
3524452 UCDE2000A5ASA 20,00 20,00 38,00 104,00 -|l®
4046399 UCDE2000A5ASA 20,00 20,00 38,00 104,00 o
3524454 UCDE2500A5ASA 25,00 25,00 45,00 121,00 -|e
4046402 UCDE2500A5ASA 25,00 25,00 45,00 121,00 o -
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ Il e Eckenradius ¢ 5 Schneiden e Abgesetzter Hals e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative
Ap1 max ‘ D3
|
Re- L3
L

=

2

3]
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
3524486 UDDEO600A5ARA 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 0,50 o
3524487 UDDEO0600A5ARB 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 1,00 °
3524488 UDDEO0600A5ARC 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 1,50 °
3524490 UDDEO800A5ARA 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 0,50 [
3524491 UDDEO800A5ARB 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 1,00 °
3524492 UDDE0800ASARC 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 2,00 °
3524514 UDDE1000A5ARA 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 0,50 °
3524515 UDDE1000A5ARB 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 1,00 °
3524516 UDDE1000A5ARC 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,00 °
3524517 UDDE1000A5ARD 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,50 [
3524520 UDDE1200A5ARB 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00 °
3524521 UDDE1200A5ARC 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 2,00 °
3524522 UDDE1200A5ARD 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 3,00 °
3524519 UDDE1200A5ARA 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 84,00 0,50 °
3873932 UDDE1400A5ARA 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 0,50 °
3874034 UDDE1400A5ARC 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 2,00 °
3874035 UDDE1400A5ARD 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 3,00 o
3524524 UDDE1600A5ARA 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50 .
3524525 UDDE1600A5ARB 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00 °
3524526 UDDE1600A5ARC 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00 °
3524527 UDDE1600A5ARD 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 3,00 °
3524528 UDDE1600A5ARE 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00 [
6063443 UDDE1600A5ARP 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 6,00 .
3524530 UDDE2000A5ARA 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50 °
3524531 UDDE2000A5ARB 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00 °
3524532 UDDE2000A5ARC 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00 °
3524533 UDDE2000A5ARD 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00 °
3524534 UDDE2000A5ARE 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00 [
6063444 UDDE2000A5ARP 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 6,00 .
3524536 UDDE2500A5ARA 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50 o
3524537 UDDE2500A5ARB 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 1,00 °
3524538 UDDE2500A5ARC 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 2,00 o
3524539 UDDE2500A5ARD 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 3,00 °
3524540 UDDE2500A5ARE 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 4,00 [
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ Il e Eckenradius ¢ 5 Schneiden e Abgesetzter Hals ¢ Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max ‘ l—Da
o °
- — R NS —— e ;
1 B[
K °
’ ‘ N
Re L3 S (]
H )
L
=
2
3]
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
3524542 UDDEO0600B5ARA 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 0,20 o
3524543 UDDE0600B5ARB 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 0,50 o
3524544 UDDEO0600B5ARC 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 1,00 °
3524545 UDDE0600B5ARD 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 1,50 [
3524546 UDDEO0800B5SARA 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 0,20 °
3524547 UDDE0800B5ARB 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 0,50 o
3524548 UDDEO0800B5ARC 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 1,00 °
3524549 UDDEO0800B5ARD 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 2,00 °
3524550 UDDE1000B5ARA 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 0,50 °
3524551 UDDE1000B5ARB 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 1,00 [
3524553 UDDE1000B5ARD 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,50 °
3524554 UDDE1200B5ARA 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50 °
3524555 UDDE1200B5ARB 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00 °
3524556 UDDE1200B5ARC 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 2,00 o
3524557 UDDE1200B5ARD 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 3,00 °
3874037 UDDE1400B5ARB 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 1,00 °
3524558 UDDE1600B5ARA 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50 o
3524559 UDDE1600B5ARB 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00 o
3524560 UDDE1600B5ARC 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00 °
3524561 UDDE1600B5ARD 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 3,00 °
3524562 UDDE1600B5ARE 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00 °
6064694 UDDE1600B5ARP 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 6,00 [
3524563 UDDE2000B5ARA 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50 °
3524564 UDDE2000B5ARB 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00 °
3524565 UDDE2000B5ARC 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00 °
3524566 UDDE2000B5ARD 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00 °
3524567 UDDE2000B5ARE 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00 °
6064695 UDDE2000B5ARP 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 6,00 [
3524568 UDDE2500B5ARA 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50 °
3524569 UDDE2500B5ARB 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 1,00 o
3524570 UDDE2500B5ARC 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 2,00 °
3524571 UDDE2500B5ARD 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 3,00 o
3524572 UDDE2500B5ARE 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 4,00 °
6064696 UDDE2500B5ARP 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 6,00 [

HARVI Il » Eckenradius ® 5 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Safe-Lock™-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl

——felma ‘ F)s O Alternative
7 f °

Re- L3

°
L (6]
‘IQ
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re 4
5358354 UDDE1200E5AQE 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50 [}
5358358 UDDE1600E5AQE 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50 °
5358359 UDDE1600E5AQG 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00 °
5358390 UDDE1600E5AQK 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00 °
5358394 UDDE2000E5AQE 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50 °
5358399 UDDE2500E5AQE 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50 o
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ Il e Scharf 5 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max ‘ ans

L3

o

o
I|nZ|X=Zv
e (o

=

2

3]
Bestelinr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L X
3524485 UDDE0600ASASA 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 o
3524489 UDDEO0800ASASA 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 o
3524513 UDDE1000A5ASA 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 °
3524518 UDDE1200A5ASA 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 [
3873931 UDDE1400A5ASA 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 °
3524523 UDDE1600A5ASA 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 o
3524529 UDDE2000A5ASA 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 °

HARVI Il e Eckenradius ® 6 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
1 max
Re e O Alternative
§ § . g\ = D1 ¥ D
—
L

3
=
8
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
7077115 HA3R6RA1000R022HAR050M 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 .
7077117 HA3R6RA1200R026HAR075M 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 °
7077119 HA3R6RA1400R026HAR075M 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 °
7077261 HA3R6RA1600R032HAR075M 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 °
7077263 HA3R6RA2000R038HAR075M 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 °
7077265 HA3R6RA2500R045HAR075M 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ lll » Eckenradius ¢ 6 Schneiden ¢ Safe-Lock™-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative
Ap1 max
"N
o] NS
L
|
<
©
=
8
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
7077267 HA3R6RA1200R026SLR075M 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 °
7077268 HA3R6RA1600R032SLR075M 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 °
7077269 HA3R6RA2000R038SLR075M 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 °
7077270 HA3R6RA2500R045SLR075M 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 °

HARVI Il e Scharf ¢ 6 Schneiden e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl

Apt max O Alternative

D1 ¥ C
L

3

=

8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
7077116 HA3R6SE1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 °
7077118 HA3R6SE1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 [
7077120 HA3R6SE1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 °
7077262 HA3R6SE1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 °
7077264 HA3R6SE2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 °
7077266 HA3R6SE2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
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HARVI™ lll e Eckenradius ¢ 6 Schneiden e Abgesetzter Hals e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl

O Alternative
Ap1 max
Re.

[~ .

B x

3

=

8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re 4
7077281 HA3R6RA1000N022HAR050M 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 0,50 o
7077282 HA3R6RA1000N022HAR100M 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 1,00 o
7077283 HA3R6RA1000N022HAR200M 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,00 °
7077285 HA3R6RA1200N026HAR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50 [
7077286 HA3R6RA1200N026HAR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00 °
7077287 HA3R6RA1200N026HAR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 2,00 °
7077288 HA3R6RA1200N026HAR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 3,00 °
7077291 HA3R6RA1600N032HAR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50 °
7077292 HA3R6RA1600N032HAR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00 °
7077293 HA3R6RA1600N032HAR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00 [
7077294 HA3R6RA1600N032HAR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 3,00 [
7077295 HA3R6RA1600N032HAR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00 °
7077296 HA3R6RA1600N032HAR600M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 6,00 °
7077298 HA3R6RA2000N038HARO50M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50 o
7077299 HA3R6RA2000N038HAR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00 °
7077300 HA3R6RA2000N038HAR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00 [
7077301 HA3R6RA2000N038HAR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00 °
7077302 HA3R6RA2000N038HAR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00 o
7077303 HA3R6RA2000N038HAR600M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 6,00 °
7077305 HA3R6RA2500N045HAR100M 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 1,00 °
7077306 HA3R6RA2500N045HAR400M 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 4,00 [

HARVI Il « Eckenradius ® 6 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Safe-Lock™-Schaft ¢ Metrisch

Ap1 max

Re s ® Erste Wahl
17 O Alternative
N b1 Q D
N e, ¢
]
L3
L

3

=

8

Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
7077307 HA3R6RA1200N026SLR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50 °
7077308 HA3R6RA1200N026SLR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00 [
7077309 HA3R6RA1600N032SLR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50 o
7077310 HA3R6RA1600N032SLR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00 °
7077311 HA3R6RA1600N032SLR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00 °
7077312 HA3R6RA1600N032SLR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00 °
7077313 HA3R6RA2000N038SLR0O50M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50 °
7077314 HA3R6RA2000N038SLR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00 [
7077316 HA3R6RA2000N038SLR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00 [
7077317 HA3R6RA2000N038SLR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00 °
7077318 HA3R6RA2500N045SLR050M 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

HARVI™ Il » Scharf ¢ 6 Schneiden e Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft e Metrisch

Vollhartmetall-Schaftfrisen

Ap1 max

D1

L3

D3

® Erste Wahl
O Alternative

3
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L X
7077284 HA3R6SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 o
7077290 HA3R6SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 o
7077297 HA3R6SE1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 °
7077304 HA3R6SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 °

HARVI 11l  Kugelkopf ¢ 6 Schneiden e Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
Ap1 max O Alternative
D3
r
-
SN — o | S8 * b
L3
3
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L X
7077319 HA3R6BN1000N0O10HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 30,00 72,00 °
7077320 HA3R6BN1000N010HAEM 10,00 10,00 9,40 10,00 30,00 121,00 °
7077321 HA3R6BN1200N012HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 36,00 83,00 °
7077322 HA3R6BN1200N012HAEM 12,00 12,00 11,28 12,00 36,00 125,00 [
7077323 HA3R6BN1600NO16HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 48,00 100,00 °
7077324 HA3R6BN1600N016HAEM 16,00 16,00 15,04 16,00 48,00 150,00 °
7077325 HA3R6BN2000N020HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 60,00 115,00 °
7077326 HA3R6BN2000N020HAEM 20,00 20,00 18,80 20,00 60,00 150,00 °
i o
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

HARVI™ Il e Konus-Kugelkopf ¢ 6 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

S

3

=

8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L2 LS L R KRA X
7078273 HA3R6TB0400X026HAM 4,00 8,00 26,00 30,53 45,47 76,00 2,00 4.00 o
7078272 HA3R6TB0400L025HAM 4,00 10,00 25,00 30,44 58,56 89,00 2,00 6.00 o
7078275 HA3R6TB0500X033HAM 5,00 10,00 33,00 38,16 50,84 89,00 2,50 4.00 °
7078274 HA3R6TB0500L029HAM 5,00 12,00 29,00 35,67 64,33 100,00 2,50 6.00 [
7078277 HA3R6TB0600L039HAM 6,00 12,00 39,00 45,80 54,20 100,00 3,00 4.00 °
7078278 HA3R6TB0600X042HAM 6,00 16,00 42,00 50,42 59,59 110,00 3,00 6.00 o
7078301 HA3R6TB0800X039HAM 8,00 14,00 39,00 46,76 53,24 100,00 4,00 4.00 °
7078280 HA3R6TB0800LO33HAM 8,00 16,00 33,00 41,85 68,15 110,00 4,00 6.00 °
7078302 HA3R6TB1000L025HAM 10,00 16,00 25,00 33,28 76,72 110,00 5,00 6.00 °
7078303 HA3R6TB1000X039HAM 10,00 16,00 39,00 47,73 62,27 110,00 5,00 4.00 [
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ Il Long ¢ Eckenradius ¢ 5 Schneiden ¢ 3 x D e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

o —— Tk

3

=

8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
7077633 HA2L5RA0600L018HAR020M 6,00 6,00 18,00 63,00 0,20 °
7077634 HA2L5RA0600L018HAR050M 6,00 6,00 18,00 63,00 0,50 o
7077635 HA2L5RA0600L018HAR100M 6,00 6,00 18,00 63,00 1,00 °
7077636 HA2L5RA0800L024HAR020M 8,00 8,00 24,00 67,00 0,20 [
7077637 HA2L5RA0800L024HAR050M 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 °
7077638 HA2L5RA0800L024HAR100M 8,00 8,00 24,00 67,00 1,00 o
7077639 HA2L5RA1000L030HAR050M 10,00 10,00 30,00 76,00 0,50 °
7077640 HA2L5RA1000L030HAR100M 10,00 10,00 30,00 76,00 1,00 °
7077871 HA2L5RA1000L030HAR200M 10,00 10,00 30,00 76,00 2,00 °
7077872 HA2L5RA1000L030HAR250M 10,00 10,00 30,00 76,00 2,50 [
7077873 HA2L5RA1200L036HAR050M 12,00 12,00 36,00 100,00 0,50 °
7077874 HA2L5RA1200L036HAR100M 12,00 12,00 36,00 100,00 1,00 °
7077875 HA2L5RA1200L036HAR200M 12,00 12,00 36,00 100,00 2,00 °
7077876 HA2L5RA1200L036HAR250M 12,00 12,00 36,00 100,00 2,50 o
7077877 HA2L5RA1400L042HAR300M 14,00 14,00 42,00 100,00 3,00 °
7077878 HA2L5RA1600L048HAR100M 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 °
7077879 HA2L5RA1600L048HAR200M 16,00 16,00 48,00 110,00 2,00 °
7077880 HA2L5RA1600L048HAR250M 16,00 16,00 48,00 110,00 2,50 o
7077881 HA2L5RA1600L048HAR300M 16,00 16,00 48,00 110,00 3,00 °
7077882 HA2L5RA1600L048HAR400M 16,00 16,00 48,00 110,00 4,00 °
7077884 HA2L5RA1600L048HARG600M 16,00 16,00 48,00 110,00 6,00 °
7077886 HA2L5RA2000L060HAR100M 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 [
7077888 HA2L5RA2000L060HAR200M 20,00 20,00 60,00 125,00 2,00 °
7077890 HA2L5RA2000L060HAR250M 20,00 20,00 60,00 125,00 2,50 °
7077892 HA2L5RA2000L060HAR300M 20,00 20,00 60,00 125,00 3,00 °
7077894 HA2L5RA2000L060HAR400M 20,00 20,00 60,00 125,00 4,00 °
7077896 HA2L5RA2000L060HAR600M 20,00 20,00 60,00 125,00 6,00 °
7077898 HA2L5RA2500L075HAR100M 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00 [
7077900 HA2L5RA2500L075HAR200M 25,00 25,00 75,00 150,00 2,00 °
7077912 HA2L5RA2500L075HAR250M 25,00 25,00 75,00 150,00 2,50 o
7077914 HA2L5RA2500L075HAR300M 25,00 25,00 75,00 150,00 3,00 °
7077916 HA2L5RA2500L075HAR400M 25,00 25,00 75,00 150,00 4,00 o
7077918 HA2L5RA2500L075HAR600M 25,00 25,00 75,00 150,00 6,00 [
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ Il Long ¢ Eckenradius ¢ 5 Schneiden ¢ 5 x D e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

— D

3

=

8
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
7077920 HA2L5RA0600X030HAR020M 6,00 6,00 30,00 76,00 0,20 °
7077932 HA2L5RA0600X030HAR050M 6,00 6,00 30,00 76,00 0,50 o
7077933 HA2L5RA0600X030HAR100M 6,00 6,00 30,00 76,00 1,00 °
7077934 HA2L5RA0800X040HAR020M 8,00 8,00 40,00 87,00 0,20 [
7077935 HA2L5RA0800X040HAR050M 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 °
7077936 HA2L5RA0800X040HAR100M 8,00 8,00 40,00 87,00 1,00 o
7077937 HA2L5RA1000X050HAR0O50M 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 °
7077938 HA2L5RA1000X050HAR100M 10,00 10,00 50,00 100,00 1,00 °
7077939 HA2L5RA1000X050HAR200M 10,00 10,00 50,00 100,00 2,00 °
7077940 HA2L5RA1000X050HAR250M 10,00 10,00 50,00 100,00 2,50 [
7077941 HA2L5RA1200X060HAR050M 12,00 12,00 60,00 125,00 0,50 °
7077942 HA2L5RA1200X060HAR100M 12,00 12,00 60,00 125,00 1,00 °
7077943 HA2L5RA1200X060HAR200M 12,00 12,00 60,00 125,00 2,00 °
7077944 HA2L5RA1200X060HAR250M 12,00 12,00 60,00 125,00 2,50 o
7077945 HA2L5RA1400X070HAR300M 14,00 14,00 70,00 120,00 3,00 °
7077946 HA2L5RA1600X080HAR100M 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 °
7077947 HA2L5RA1600X080HAR200M 16,00 16,00 80,00 141,00 2,00 °
7077883 HA2L5RA1600X080HAR250M 16,00 16,00 80,00 141,00 2,50 o
7077885 HA2L5RA1600X080HAR300M 16,00 16,00 80,00 141,00 3,00 °
7077887 HA2L5RA1600X080HAR400M 16,00 16,00 80,00 141,00 4,00 °
7077889 HA2L5RA1600X080HAR600M 16,00 16,00 80,00 141,00 6,00 °
7077891 HA2L5RA2000X100HAR100M 20,00 20,00 100,00 166,00 1,00 [
7077893 HA2L5RA2000X100HAR200M 20,00 20,00 100,00 166,00 2,00 °
7077895 HA2L5RA2000X100HAR250M 20,00 20,00 100,00 166,00 2,50 °
7077897 HA2L5RA2000X100HAR300M 20,00 20,00 100,00 166,00 3,00 °
7077899 HA2L5RA2000X100HAR400M 20,00 20,00 100,00 166,00 4,00 °
7077911 HA2L5RA2000X100HAR600M 20,00 20,00 100,00 166,00 6,00 °
7077913 HA2L5RA2500X125HAR100M 25,00 25,00 125,00 190,00 1,00 [
7077915 HA2L5RA2500X125HAR200M 25,00 25,00 125,00 190,00 2,00 °
7077917 HA2L5RA2500X125HAR300M 25,00 25,00 125,00 190,00 3,00 o
7077919 HA2L5RA2500X125HAR400M 25,00 25,00 125,00 190,00 4,00 °
7077931 HA2L5RA2500X125HAR600M 25,00 25,00 125,00 190,00 6,00 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen

HARVI™ Il e UCDE e Anwendungsdaten ¢ Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
KC643M KCPM15 Zum Nutenfrasen (B) fz um 10 % reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- A B — vc m/min — vc m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae ap Min. Max. Min. Max. mm | 50 | 60 | 80 [ 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 [ 18,0 | 20,0 | 25,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 150 200 fz 10,036 0,044 |0,060|0,072|0,083|0,092|0,101|0,108|0,114|0,124

1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 150 200 fz {0,036 [ 0,044 [ 0,060 | 0,072 {0,083 {0,092 {0,101 {0,108 {0,114 [ 0,124

2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 190 140 190 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 [ 0,083 [ 0,092 | 0,101 | 0,108 [ 0,114 [ 0,124

3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 160 120 160 fz {0,030 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 [ 0,079 [ 0,087 {0,095 [ 0,101 {0,114

4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 150 90 150 fz 10,027 10,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 60 100 fz {0,024 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 [ 0,081 | 0,091

6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 75 50 75 fz 10,0200,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

1 1,5xD 05xD 1xD 90 115 90 115 fz {0,030 0,036 | 0,050 | 0,061 {0,070 {0,079 [ 0,087 {0,095 [ 0,101 {0,114

M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 80 60 80 fz_ {0,024 {0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 [ 0,081 | 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 70 60 70 fz_ {0,020 [ 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 120 150 fz 10,036 0,044 |0,060|0,072|0,083|0,092|0,101|0,108 0,114 0,124

2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 140 110 140 fz {0,030 0,036 | 0,050 | 0,061 |0,070 {0,079 [ 0,087 {0,095 {0,101 {0,114

3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 130 110 130 fz 10,024 10,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091

1 1,5xD 03xD 0,3xD 50 90 - - fz 10,030]0,036|0,0500,061|0,070|0,079|0,087 | 0,095|0,101|0,114

2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 - - fz {0,016 {0,019 {0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 - - fz 10,016]0,019|0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 60 - - fz [0,021{0,026 [ 0,037 [ 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 140 80 140 fz 10,027 10,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ Il « UDDE ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

KCSM15/ Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
KC643M Zum Nutenfrasen (B) fz um 10 % reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- A B — ve m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae ap Min. Max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
] 1,5xD 05xD 0,75xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1,5xD 0,3xD 03xD 50 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
p 1,5xD 03xD 0,3xD 25 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1,5xD 03xD 0,3xD 25 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. > Durchmesser von 12 mm anzupassen.
Schulterfrasenanwendungen — fiir Werkzeuge mit langster Auskragung (L3) um 30 % reduzierter Ae-Wert.
Nutenfrésanwendungen — fiir Werkzeuge mit langster Auskragung (L3) um 30 % reduzierter Ae-Wert.

HARVI Il UCDE und UDDE e Anpassungsfaktor fiir
Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitsberechnung e Metrisch

Ae/D 2% 4% 5% 8 % 10 % 12 % 20 % 30 % 40 % 50 % 100 %
Geschwindigkeitsfaktor Kv 21-36 | 16-3 | 16-25 16 14 1,38 13 1.2 11 1 0,9
Vorschubfaktor KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

HINWEIS: Fir ein Ae/D-Verhéltnis von 5 % oder weniger gibt es einen Bereich fir den Geschwindigkeitsfaktor Kv, der es dem Benutzer erméglicht,
entweder konservativer bei dem niedrigeren Wert oder aggressiver bei dem hoheren Wert zu sein.
Dies kann auch aufgrund der Zerspanbarkeit des Materials von schwierigem bis freiem Schnitt beriicksichtigt werden.
Diese Berechnungen gelten fiir Schrupp-/Vorschlichtschnitte bei Verwendung mit der empfohlenen Basis Fz.
Fir leichte Schlichtschnitte, die eine bessere Oberflachengiite erfordern, wird empfohlen, die Basis-Fz um etwa 50 % zu reduzieren und dann diese Faktoren anzuwenden.

Zur Berechnung der anwendungsspezifischen Schnittdaten verwenden Berechnungsbeispiel: Endagiiltige empfohlene Schnittdaten:
Sie bitte die obige Koeffiziententabelle Kv fir die Anpassung der Anwendung: D = 20 mm, HARVI Il UCDE; Ve neu=80*1,4 =112 m/min
Schnittgeschwindigkeit bzw. KFz fiir den Vorschub. M2 Materialgruppe; Fz neu = 0,089 * 1,67 = 0,5 mm/min
Ve neu = Ve * Kv Ae=2mm

Fzneu = Fz* KFz Empfohlene Schnittdaten: Vc = 80 m/min,

Fz = 0,089 mm/th
Anpassungskoeffizienten: Ae = 2 mm entspricht 10 %;
Kv=1,4;KFz=1,67
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ lll ¢ Anwendungsdaten ¢ Metrisch

N N N e v ———— ;
i \§ \k\\_‘— a2 |
—

Mit abgesetztem Hals Ohne abgesetztem Hals
% / KCSM15A Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- gvc m/min ° D1 — Durchmesser
ruppe ap ae Min. Max. mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
ﬁ 4 ap max 04xD 90 150 Fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
5 ap max 04xD 60 100 Fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1 ap max 04xD 90 115 Fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M 2 ap max 04xD 60 80 Fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 ap max 04xD 60 70 Fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 ap max 04xD 50 90 Fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 ap max 0,4xD 25 50 Fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 ap max 04xD 25 40 Fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 ap max 04xD 50 60 Fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 ap max 04xD 80 140 Fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
2 ap max 04xD 70 120 Fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die 0.a. Parameter gelten fiir Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren sind die Parameter entsprechend anzupassen >12 mm Durchmesser.

HARVI Il « Einstellfaktor fiir die Berechnung von Vorschub- und Schnittgeschwindigkeit ¢ Metrisch

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30%
?eschw'"d'gke“s' Kv 1,75-3,0 | 1,33-2,52 | 1,33-2,1 1,33 117 1,15 1,08 1,00
aktor
Vorschubfaktor KFz 3,28 2,35 2,11 1,69 1,53 1,41 1,15 1,00
phi [] 16,26 23,07 25,84 32,86 36,87 40,54 53,13 66,42 phi

HINWEIS: Fiir ein Ae/D-Verhaltnis von 5 % oder weniger gibt es einen Bereich fiir den Geschwindigkeitsfaktor Kv, bei dem der Benutzer entweder bei dem niedrigeren Wert konservativer oder bei dem héheren
Wert aggressiver sein kann.
Auch dies kann aufgrund der Zerspanbarkeit des Materials von schwierig bis frei schneidbar beriicksichtigt werden.
Diese Berechnungen gelten fiir Schrupp-/Vorschlichtschnitte bei Verwendung mit der empfohlenen Basis Fz.
Fir leichte Schlichtschnitte, die eine bessere Oberflachengiite erfordern, wird empfohlen, die Basis-Fz um etwa 50 % zu reduzieren und dann diese Faktoren anzuwenden.

Um anwendungsspezifische Schnittdaten zu berechnen, verwenden Sie bitte Berechnungsbeispiel: Endgiiltige empfohlene Schnittdaten:
die Kv-Koeffiziententabelle rechts zur Anpassung der Schnittgeschwindigkeit Anwendung: D1 = 16,0 mm Ve neu =60 * 1,17 = 70 m/min

und der KFz fir den Vorschub. Werkstoffgruppe S4; Fz neu = 0,064128 * 1,53 = 0,098 mm/th
Ve neu = Ve * Kv Ae 1,6 mm (Ae = 10 % von D)

Fzneu = Fz * KFz Schnittdatenempfehlung: Vc = 60 m/min;

Fz = 0,064 mm/th
Anpassungskoeffizienten: Kv = 1,17 mm;
KFz=1,53
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrisen

HARVI™ lll Kugelkopf  HARVI lll Konischer Kugelkopf ¢ Anwendungsdaten e Schruppen e Metrisch

A e R L

Kugelkopf mit abgesetztem Hals

77 e

Konischer Kugelkopf

KCSM15A Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- gvc m/min ° D1 — Durchmesser

ruppe ap ae Min. Max. mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

0 Ap max 04xD 150 - 200 Fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

1 Ap max 04xD 150 - 200 Fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

2 Ap max 04 xD 140 - 190 Fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

3 Ap max 04xD 120 - 160 Fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

4 Ap max 04xD 90 = 150 Fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

5 Ap max 04xD 60 - 100 Fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091

6 Ap max 04xD 50 - 75 Fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

1 Ap max 04 xD 90 = 115 Fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

M 2 Ap max 04 xD 60 - 80 Fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 Ap max 04xD 60 - 70 Fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

1 Ap max 04xD 50 = 90 Fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

2 Ap max 04xD 25 - 50 Fz | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

3 Ap max 0,4xD 25 - 40 Fz | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,082 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

4 Ap max 04 xD 50 - 60 Fz | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

1 Ap max 04 xD 80 = 140 Fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.

Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird flir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die o.a. Parameter gelten fiir Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren sind die Parameter entsprechend anzupassen >12 mm Durchmesser.

HARVI lll Kugelkopf ¢ HARVI 11l Konischer Kugelkopf ¢ Anwendungsdaten e Schlichten e Metrisch

A e R L

Kugelkopf mit abgesetztem Hals

LT Z L e

Konischer Kugelkopf

n@ / KCSM15A Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen.
Schnittgeschwindigkeit — vc
Werkstoff- m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae Min. Max. mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 Ap max 0,06xD 285 = 380 fz 0,034 | 0,043 0,053 0,072 0,086 | 0,099 [ 0,121 0,130 0,137 0,149
Ap max 0,06xD 285 - 380 4 0,034 | 0,043 0,053 0,072 0,086 | 0,099 | 0,121 0,130 0,137 0,149
2 Ap max 0,06xD 266 = 361 4 0,034 | 0,043 0,053 0,072 0,086 | 0,099 [ 0,121 0,130 0,137 0,149
3 Apmax | 0,06xD 228 - 304 z 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,105 | 0,113 | 0,121 | 0,137
4 Ap max 0,06xD 171 = 285 fz 0,026 | 0,033 0,039 0,054 0,065 | 0,075 [ 0,092 0,099 0,106 | 0,117
5 Ap max 0,06xD 114 - 190 fz 0,023 | 0,029 0,035 0,048 0,058 | 0,067 | 0,084 0,091 0,097 0,109
6 Ap max 0,06xD 95 = 142,5 fz 0,019 | 0,024 0,030 0,040 0,048 | 0,056 | 0,068 0,073 0,078 0,085
1 Ap max 0,06xD 171 = 218,56 fz 0,028 | 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084 | 0,105 0,113 0,121 0,137
M 2 Ap max 0,06xD 114 - 152 fz 0,023 | 0,029 0,035 0,048 0,058 | 0,067 | 0,084 0,091 0,097 0,109
3 Apmax | 0,06xD 114 - 133 fz 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,068 | 0,073 | 0,078 | 0,085
1 Ap max 0,06xD 95 = 171 fz 0,028 | 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084 | 0,105 0,113 0,121 0,137
2 Ap max 0,06xD 47.5 - 95 fz 0,015 | 0,019 0,023 0,032 0,038 | 0,045 | 0,056 0,060 0,065 0,074
3 Ap max 0,06xD 47.5 = 76 fz 0,015 | 0,019 0,023 0,032 0,038 | 0,045 | 0,056 0,060 0,065 0,074
4 Ap max 0,06xD 95 - 114 fz 0,019 | 0,025 0,031 0,044 0,053 0,062 0,077 0,083 0,089 0,100
1 Apmax | 0,06xD 152 - 266 fz 0,026 | 0,033 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,092 | 0,099 | 0,106 | 0,117
HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.

Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die 0.a. Parameter gelten fiir Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren sind die Parameter entsprechend anzupassen >12 mm Durchmesser.

KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen

HARVI™ Il Long ® 3 x D und 5 x D * Anwendungsdaten e Metrisch

Seasne—— I S

3 x D Schnittlange 5 x D Schnittlange
N@ / KCSM15A Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen.
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- —gvc m/min o D1 — Durchmesser

ruppe ap ae Min. Max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 25,0
0 ap max 0,05xD 300 400 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124

1 ap max 0,05xD 300 400 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124

2 ap max 0,05xD 280 380 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124

3 ap max 0,05xD 240 320 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114

4 ap max 0,05xD 180 300 Fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098

5 ap max 0,05xD 120 200 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091

6 ap max 0,05xD 100 150 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071

1 ap max 0,05xD 180 230 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114

M 2 ap max 0,05xD 120 160 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
3 ap max 0,05xD 120 140 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071

1 ap max 0,05xD 240 300 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124

2 ap max 0,05 xD 220 280 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114

3 ap max 0,05xD 220 260 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091

1 ap max 0,05xD 100 180 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114

2 ap max 0,05xD 50 100 Fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061

3 ap max 0,05xD 50 80 Fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061

4 ap max 0,05xD 100 120 Fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,074 0,084

1 ap max 0,05 xD 160 280 Fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098

2 ap max 0,05xD 140 240 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die o.a. Parameter gelten fiir Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren sind die Parameter entsprechend anzupassen >12 mm Durchmesser.

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

Anwendungsempfehlung fiir Oberflachenprofilierung mit HARVI™ 11l Kugelkopf Serie

Nicht alle sechs Schneiden erreichen das Zentrum des Kugelkopffrésers der
HARVI Il Baureihe. Unterschiedliche Neigungswinkel filhren daher zu einer
unterschiedlichen Anzahl von im Eingriff befindlichen Schneiden. Auch bei
Verénderung der Schnitttiefe kann eine Anpassung der Schnittparameter
erforderlich sein.

Bei der Oberflachenprofilierung mit einem Kugelkopf-Schaftfraser wird eine
optimale Leistung erzielt, indem mdglichst von der Werkzeugmitte weg
geneigt wird. Dies liegt daran, dass an der Spitze des Werkzeugs nur die An der Spitze des Werkzeugs existieren nur die Zentrumsschneiden.
Zentrumsschneiden im Eingriff sind (zwei bei der HARVI lll-Serie) und auch Die Rotationsgeschwindigkeit ist in der Mitte Null.

daran, dass die Rotationseschwindigkeit in der Mitte Null ist. Daher empfiehlt

Kennametal, den Schaftfraser zu neigen, um mehr Schneiden im Eingriff zu

haben und den Nullgeschwindigkeitszustand zu vermeiden.

Da die Kugelkopf-Schaftfréser der HARVI lll-Serie Uber zwei
Zentrumsschneiden verfligen, ist es mdglich, ohne Neigen zu bearbeiten,
wenn die Anwendung dies erfordert. Beriicksichtigen Sie bei den
Berechnungen der Schnittparameter einfach die reduzierte Anzahl der
Schneiden.

Bei der Oberflachenprofilierung mit einem Kugelkopf-
Schaftfraser wird eine optimale Leistung erzielt, indem
mdglichst von der Werkzeugmitte weg geneigt wird.

HARVI 1l Kugelkopf & HARVI 1l Konischer Kugelkopf

40°-45°

15°
Bei Neigungswinkeln von unter 15° und Nach Erreichen eines Neigungswinkels von Fir ein maximales Ergebnis beim Profilfrésen
geringen Schnitttiefen sind in der Regel nur mindestens 22° befinden sich alle sechs fihrt ein Neigungswinkel von 40°-45° zu einem
zwei Schneiden im Eingriff. Wird das Werkzeug Schneiden mindestens teilweise im Eingriff. vollstandigen Eingriff aller Schneiden und die
dartiber hinaus geneigt kommen die beiden Schnittiefe kann stark variiert werden.

anderen Schneiden zum Eingriff.

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall- __ rowemeoer
Schaftfrésen SNOVO

KOR™ Baureihe

Dynamisches Hochleistungsfrasen

Werkstoffe pr 4 e

g5 —
Anwendungen '

@ Schrégeintauchen

@ Eckfrasen Schruppen V
@ Trochoidales Frésen @ Eckfrasen Schlichten e

KOR-Baureihe
Ausgelegt fur dynamisches Frasen mit geringem radialen Eingriff und voller Schnitttiefe.

Maximiert die Leistungsfahigkeit von 5-Achsen-Maschinen mittels CAM-Software zur
Generierung von Werkzeugbahnen.

KOR5 — Dynamisches Schruppwerkzeug fiir Aluminium

Mit Spanbrechern flr ein nahzu perfektes Spanemangement.
Schafte mit Safe-Lock™ flir den Auszugschutz verfligbar.
Mit und ohne innere Kihimittelversorgung.
NEU!
5 x D Schnitttiefe mit interner Kuhimittelversorgung fur ein breiteres Anwendungsspektrum.

‘ZKENNAMETAI:
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KOR5™ ™ KOR5"S KOR6™ °T

v,

N

e ————— \\\“\\\\\\\\

LT e

Proprietdre Spannutenformen reduzieren Drallwinkel, die auf das Zielmaterial Stirngeometrien flir maximale Standzeit bei
Vibrationen und verbessern die Standzeit zugeschnitten sind, um Vibrationen spiralformigen und Eintauch-Operationen.
der Werkzeuge. zuminimieren und die Standzeit zu
optimieren.

KOR5" — Dynamisches Schruppwerkzeug fiir Stahl und rostfreien Stahl

Mit Spanformern flr ein nahezu perfektes Spanemanagement bei hoher Oberflachengiite.
Safe-Lock™- und Weldon®-Schéfte zum Auszugsschutz.

3 x D und 5 x D mit Zylinderschaft und Weldon-Schaft.

KOR6"" — Dynamisches Schruppwerkzeug fiir Titan
Mit Spanteilern flr ein optimiertes Spanmanagement.
3 x D und 5 x D mit Zylinderschaft und Weldon-Schaft.

‘ZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

KOR5™ S e Eckenradius ¢ 5 Schneiden 3 x D ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max ‘
D1 iy \: ; ;\\ D
Re

=
?
3]
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6763959 KOR5RA0800R024HAR050CM 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 .
6763960 KOR5RA1000R030HAR050CM 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50 °
6763981 KOR5RA1200R036HAR075CM 12,00 12,00 36,00 100,00 0,75 °
6763982 KOR5RA1600R048HAR100CM 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 °
6763984 KOR5RA2000R060HAR100CM 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 °
6763985 KOR5RA2500R075HAR100CM 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00 °

KOR5 " e Eckenradius ® 5 Schneiden ¢ 3 x D e Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

©]
D
| ol N i) o o

—_— U
Re D
©]
=
5]
S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re Q
6763986 KOR5RA0800R024HBR050CM 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 °
6763987 KOR5RA1000R030HBR050CM 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50 [
6763988 KOR5RA1200R036HBR075CM 12,00 12,00 36,00 100,00 0,75 °
6763989 KOR5RA1600R048HBR100CM 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 °
6763992 KOR5RA2000R060HBR100CM 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 °
6763993 KOR5RA2500R075HBR100CM 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00 °

162163 [164 [ RiEE] 63

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

KOR5™ S e Eckenradius ¢ 5 Schneiden ¢ 5 x D ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
Ap1 max ‘ O Alternative
{
D1 - N B E—— J D
Re L

=
?
3]
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6768036 KOR5RA0800L040HAR050CM 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 .
6768037 KOR5RA1000L050HAR050CM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 °
6768038 KOR5RA1200L060HAR075CM 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 °
6768039 KOR5RA1600L080HAR100CM 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 °
6768040 KOR5RA2000L100HAR100CM 20,00 20,00 100,00 170,00 1,00 °
6768042 KOR5RA2500L125HAR100CM 25,00 25,00 125,00 200,00 1,00 °

KOR5 " e Eckenradius ® 5 Schneiden ¢ 5 x D e Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max

©]

D

O

L R ST B

D

REJ O

=

5]

<

S

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6768043 KOR5RA0800L040HBR050CM 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 °
6768044 KOR5RA1000L050HBR050CM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 [
6768045 KOR5RA1200L060HBR075CM 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 °
6768046 KOR5RA1600L080HBR100CM 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 °
6768047 KOR5RA2000L100HBR100CM 20,00 20,00 100,00 170,00 1,00 °
6768048 KOR5RA2500L125HBR100CM 25,00 25,00 125,00 200,00 1,00 °

) swow
1621164 164 169
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

KOR5™ PA e Eckenradius ® 5 Schneiden e 3 xD e

Vollhartmetall-Schaftfrisen

Interne Kiihimittelzufiihrung ¢ Zylinderschaft e Metrisch

Ap1 max

Lj?

® Erste Wahl
O Alternative

o

[=]

Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re e
6754973 KOR5RA1000R030HAR020IM 10,00 10,00 30,00 75,00 0,20 .
6754974 KOR5RA1000R030HAR050IM 10,00 10,00 30,00 75,00 0,50 [}
6754975 KOR5RA1000R030HAR100IM 10,00 10,00 30,00 75,00 1,00 °

KOR5 P2 e Eckenradius ® 5 Schneiden ® 3 x D o

Interne Kiihimittelzufiihrung e Safe-Lock™-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max
R

o

8

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6754977 KOR5RA1200R036SLR020IM 12,00 12,00 36,00 87,00 0,20 o
6754978 KOR5RA1200R036SLR050IM 12,00 12,00 36,00 87,00 0,50 o
6754979 KOR5RA1200R036SLR150IM 12,00 12,00 36,00 87,00 1,50 °
6754980 KOR5RA1200R036SLR250IM 12,00 12,00 36,00 87,00 2,50 °
6755002 KOR5RA1600R048SLR050IM 16,00 16,00 48,00 104,00 0,50 °
6755003 KOR5RA1600R048SLR200IM 16,00 16,00 48,00 104,00 2,00 [
6755004 KOR5RA1600R048SLR250IM 16,00 16,00 48,00 104,00 2,50 °
6755006 KOR5RA2000R060SLR050IM 20,00 20,00 60,00 120,00 0,50 [}
6755007 KOR5RA2000R060SLR250IM 20,00 20,00 60,00 120,00 2,50 °
6755009 KOR5RA2500R075SLR050IM 25,00 25,00 75,00 144,00 0,50 °
6755010 KOR5RA2500R075SLR250IM 25,00 25,00 75,00 144,00 2,50 °

4| | >Novo
62163 64 I3 ¢
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KOR5™ PA e Scharf e 5 Schneiden e 3xD ¢
Interne Kiihimittelzufiihrung ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max
o
3
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
6754972 KOR5SE1000R030HAIM | 10,00 10,00 30,00 75,00 o

KOR5 P e Scharf ¢ 5 Schneiden ¢ 3 x D o
Interne Kiihimittelzufiihrunge Safe-Lock™-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max
m > ) ’

o

8

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X

6754976 KOR5SE1200R036SLIM 12,00 12,00 36,00 87,00 °

6755001 KORS5SE1600R048SLIM 16,00 16,00 48,00 104,00 o

6755005 KOR5SE2000R060SLIM 20,00 20,00 60,00 120,00 °

6755008 KOR5SE2500R075SLIM 25,00 25,00 75,00 144,00 °

KOR5 PA e Eckenradius ¢ 5 Schneiden 3 x D e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

o

(=3

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re S

6755013 KOR5RA1000R030HAR020CM 10,00 10,00 30,00 75,00 0,20 °

6755014 KOR5RA1000R030HAR050CM 10,00 10,00 30,00 75,00 0,50 °

6755015 KOR5RA1000R030HAR100CM 10,00 10,00 30,00 75,00 1,00 °
KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrisen

KOR5™ PA e Eckenradius ® 5 Schneiden ¢ 3 x D ¢ Safe-Lock™-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

o

[=]
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re e
6755017 KOR5RA1200R036SLR020CM 12,00 12,00 36,00 87,00 0,20 °
6755018 KOR5RA1200R036SLR050CM 12,00 12,00 36,00 87,00 0,50 o
6755019 KOR5RA1200R036SLR150CM 12,00 12,00 36,00 87,00 1,50 °
6755020 KOR5RA1200R036SLR250CM 12,00 12,00 36,00 87,00 2,50 [
6755032 KOR5RA1600R048SLR050CM 16,00 16,00 48,00 104,00 0,50 [
6755033 KOR5RA1600R048SLR200CM 16,00 16,00 48,00 104,00 2,00 o
6755034 KOR5RA1600R048SLR250CM 16,00 16,00 48,00 104,00 2,50 °
6755036 KOR5RA2000R060SLR050CM 20,00 20,00 60,00 120,00 0,50 °
6755037 KOR5RA2000R060SLR250CM 20,00 20,00 60,00 120,00 2,50 [
6755039 KOR5RA2500R075SLR050CM 25,00 25,00 75,00 144,00 0,50 [
6755040 KOR5RA2500R075SLR250CM 25,00 25,00 75,00 144,00 2,50 °

KOR5 P? e Scharf ¢ 5 Schneiden ¢ 3 x D e Zylinderschaft ¢ Metrisch

Ap1 max

RS

® Erste Wahl
O Alternative

[=]
=1
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L e
6755012 KOR5SE1000R030HACM 10,00 10,00 30,00 75,00 )
) oo
(63163 62 Ha 63
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Vollhartmetall-Schaftfrisen Vollhartmetall-Schaftfriasen

KOR5™ PA o Scharf 5 Schneiden ¢ 3 x D e Safe-Lock™-Schaft ® Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max

o
2
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
6755016 KOR5SE1200R036SLCM 12,00 12,00 36,00 87,00 .
6755031 KOR5SE1600R048SLCM 16,00 16,00 48,00 104,00 °
6755035 KOR5SE2000R060SLCM 20,00 20,00 60,00 120,00 °
6755038 KOR5SE2500R075SLCM 25,00 25,00 75,00 144,00 °

KOR5 P2 e Eckenradiuse 5 Schneiden 5 x D e Interne Kiihimittelversorgung
Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative
L
Ap1 max
T U . —
ASNDNNDNEN . | o1 N D
RE/
o
e
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6974931 KOR5RA1000L050HAR020IM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,20 °
6974932 KOR5RA1000L050HAR050IM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 [
6974933 KOR5RA1000L050HAR100IM 10,00 10,00 50,00 100,00 1,00 °
S
Q" | = SNOVO
1621164 164 169
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser

KOR5™ PA e Eckenradius ® 5 Schneiden ¢ 5 x D e Interne Kiihimittelversorgung e
Safe-Lock™-Schaft ¢ Metrisch

Ap1 max |

mv_:q y m N ]

o

[=1
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re £
6974935 KOR5RA1200L060SLR020IM 12,00 12,00 60,00 115,00 0,20 .
6974936 KOR5RA1200L060SLR050IM 12,00 12,00 60,00 115,00 0,50 [}
6974937 KOR5RA1200L060SLR1501M 12,00 12,00 60,00 115,00 1,50 °
6974938 KOR5RA1200L060SLR2501M 12,00 12,00 60,00 115,00 2,50 o
6974940 KOR5RA1600L080SLR050IM 16,00 16,00 80,00 141,00 0,50 °
6974941 KOR5RA1600L080SLR200IM 16,00 16,00 80,00 141,00 2,00 o
6974942 KOR5RA1600L080SLR250IM 16,00 16,00 80,00 141,00 2,50 °
6974944 KOR5RA2000L100SLR050IM 20,00 20,00 100,00 166,00 0,50 [}
6974945 KOR5RA2000L100SLR250IM 20,00 20,00 100,00 166,00 2,50 °
6974947 KOR5RA2500L125SLR050IM 25,00 25,00 125,00 200,00 0,50 [
6974948 KOR5RA2500L125SLR250IM 25,00 25,00 125,00 200,00 2,50 °

KOR5 P* e Scharf 5 Schneiden ¢ 5 x D ¢ Interne Kiihimittelversorgung e
Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

A . -

ENC SO SNONOSN g b

® | K600

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L
6974934 KOR5SE1000L050HAIM 10,00 10,00 50,00 100,00

162163 [164 [ RiEE] 63
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfrdaser Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser

KOR5™ PA e Scharf ¢ 5 Schneiden ¢ 5 x D ¢ interne Kiihimittelversorgung
Safe-Lock™-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

| < g [ —
IS —r :

o

[=1

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L S
6974939 KOR5SE1200L060SLIM 12,00 12,00 60,00 115,00 .

6974943 KOR5SE1600L080SLIM 16,00 16,00 80,00 141,00 °

6974946 KOR5SE2000L100SLIM 20,00 20,00 100,00 166,00 °

6974949 KOR5SE2500L125SLIM 25,00 25,00 125,00 200,00 °

KOR6™ °T e Eckenradius ® 6 Schneiden ¢ 3 x D ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
. O Alternative
Ap1 max ‘
ASAANNNONG | ————— o E E }_ 5 N o
Re/
©
=
8
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6767693 KOR6RA0800R024HAR050M 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 °
6767694 KOR6RA1000R030HAR050M 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50 [
N =
Q" | —a SNOVO
1621164 164 169
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KORG6™ °T e Eckenradius ® 6 Schneiden ® 3 x D ¢ Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max
AOSAOANNNNN ol § § § : N L\ °
Re
©
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6767699 KOR6RA0800R024HBR050M 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 .
6767700 KOR6RA1000R030HBR050M 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50 °
6767701 KOR6RA1200R036HBR075M 12,00 12,00 36,00 100,00 0,75 °
6767702 KOR6RA1600R048HBR100M 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 °
6767703 KOR6RA2000R060HBR100M 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 °
6767705 KOR6RA2500R075HBR100M 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00 °
- - ™ .
KOR6 °T e Eckenradius ® 6 Schneiden ¢ 3 x D  Safe-Lock™-Schaft ¢ Metrisch
® Erste Wahl
£ | O Alternative
Ap1 max t
SN 7§§§:§; N . rimE
N N & X - o)
WORANRAN NN N b= W\ D1 N\ \ﬂ D m o)
v N

’ (S| |e
[H[]0
©
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6767695 KOR6RA1200R036SLR075M 12,00 12,00 36,00 100,00 0,75 .
6767696 KOR6RA1600R048SLR100M 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 °
6767697 KOR6RA2000R060SLR100M 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 °
6767698 KOR6RA2500R075SLR100M 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00 °

KORG6 °" e Eckenradius ® 6 Schneiden ¢ 5 x D ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
L O Alternative

Ap1 max

©

=

8

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X

6767641 KOR6RA0800L040HAR050CM | 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 [}

6767642 KOR6RA1000L050HAR050CM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 o
KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

KORG6™ °T e Eckenradius ® 6 Schneiden ¢ 5 x D ¢ Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

Vollhartmetall-Schaftfrisen

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

D
U7
©
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
6767647 KOR6RA0800L040HBR050CM 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 o
6767648 KOR6RA1000L050HBR050CM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 o
6767649 KOR6RA1200L060HBR075CM 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 °
6767650 KOR6RA1600L080HBR100CM 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 °
6767651 KOR6RA2000L100HBR100CM 20,00 20,00 100,00 166,00 1,00 °
6767652 KOR6RA2500L125HBR100CM 25,00 25,00 125,00 190,00 1,00 o

KORG6 °T e Eckenradius ¢ 6 Schneiden ¢ 5 x D e Safe-Lock™-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
. O Alternative
Ap1 max
Re /
0
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re 4
6767643 KOR6RA1200L060SLR075CM 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 °
6767644 KOR6RA1600L080SLR100CM 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 [
6767645 KOR6RA2000L100SLR100CM 20,00 20,00 100,00 166,00 1,00 °
6767646 KOR6RA2500L125SLR100CM 25,00 25,00 125,00 190,00 1,00 °
4| | >Novo
1621164 164 169
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrdasen

KOR5™ " & KOR6™ °" @ 3 x D e Anwendungsdaten e Metrisch

KOR5 DS 3 x D KOR6 DT 3 x D

KC643M Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Werkstoff- A Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae min. max. mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 3xD 0,1xD 150 - 440 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149

1 3xD 0,1xD 150 - 440 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149

2 3xD 0,1xD 140 - 418 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149

3 3xD 0,1xD 120 - 352 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137

4 3xD 0,1xD 90 - 330 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117

5 3xD 0,1xD 60 - 220 fz 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109

6 3xD 01xD 50 - 165 fz 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085

1 3xD 0,1xD 90 - 253 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137

M 2 3xD 0,1xD 60 - 176 fz 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
3 3xD 0,1xD 60 - 154 fz 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085

1 3xD 0,1xD 120 - 330 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149

2 3xD 01xD 110 - 308 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137

3 3xD 0,1xD 110 - 286 fz 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109

1 3xD 0,1xD 50 - 198 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137

2 3xD 0,1xD 25 - 88 fz 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074

3 3xD 0,1xD 25 - 88 fz 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074

4 3xD 0,1xD 50 - 132 fz 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100

1 3xD 01xD 80 - 308 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117

2 3xD 0,1xD 70 - 264 fz 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Schulterfrasenanwendungen — fiir Werkzeuge mit langster Auskragung (L3) um 30 % reduzierter Ae-Wert.

Fir eine bessere Oberflachengiite den Zahnvorschub reduzieren.

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrasen

KOR5™ P& KOR6™ "™ e 5 x D  Anwendungsdaten e Metrisch

A \

! |

y J

KOR5 DS 5 x D KOR6 DT 5 x D
% / KC643M Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Werkstoff- A Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae min. max. mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 5xD 0,05xD 150 - 540 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
1 5xD 0,05xD 150 - 540 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
2 5xD 0,05xD 140 - 513 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
3 5xD 0,05 xD 120 - 432 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
4 5xD 0,05xD 90 - 405 fz 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
5 5xD 0,05xD 60 - 270 fz 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
6 5xD 0,05xD 50 - 202,5 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
1 5xD 0,05xD 90 - 3105 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
M 2 5xD 0,05 xD 60 - 216 fz 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
3 5xD 0,05xD 60 - 189 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
1 5xD 0,05xD 120 - 405 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
2 5xD 0,05xD 110 - 378 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
3 5xD 0,05xD 110 - 351 fz 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
1 5xD 0,05xD 50 - 243 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
2 5xD 0,05xD 25 - 108 fz 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
3 5xD 0,05xD 25 - 108 fz 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
4 5xD 0,05xD 50 - 162 fz 0,060 0,072 0,084 0,104 0,120 0,135
1 5xD 0,05xD 80 - 378 fz 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
2 5xD 0,05xD 70 - 324 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Schulterfrasenanwendungen — fiir Werkzeuge mit langster Auskragung (L3) um 30 % reduzierter Ae-Wert.

Fur eine bessere Oberflachengite den Zahnvorschub reduzieren.

KOR5 s & KOR6 °T e Anpassungsfaktor fiir die Berechnung von
Vorschub- und Schnittgeschwindigkeit ® Metrisch

Ae/D 2% 4% 5% 8 % 10 % 12 % 20 % 30 % 40 % 50 % 100 %
Geschwindigkeitsfaktor Kv 21-36 | 16-3 | 16-25 16 14 1,38 13 1,2 1.1 1 0,9
Vorschubfaktor KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

HINWEIS: Fiir ein Ae/D-Verhéltnis von 5 % oder weniger gibt es einen Bereich fiir den Geschwindigkeitsfaktor Kv, der es dem Benutzer erméglicht,
entweder konservativer bei dem niedrigeren Wert oder aggressiver bei dem héheren Wert zu sein.
Dies kann auch aufgrund der Zerspanbarkeit des Materials von schwierigem bis freiem Schnitt berticksichtigt werden.
Diese Berechnungen gelten fiir Schrupp-/Vorschlichtschnitte bei Verwendung mit der empfohlenen Basis Fz.
Fir leichte Schlichtschnitte, die eine bessere Oberflachengtite erfordern, wird empfohlen, die Basis-Fz um etwa 50 % zu reduzieren und dann diese Faktoren anzuwenden.

Um anwendungsspezifische Schnittdaten zu berechnen, verwenden Sie bitte
die KV-Koeffiziententabelle rechts zur Anpassung der Schnittgeschwindigkeit

und der KFz fiir den Vorschub.

Ve neu = Ve *Kv
Fz neu = IPT * KFz

Berechnungsbeispiel: Endgiiltige empfohlene Schnittdaten:
Anwendung: D1 = 25 mm, KOR5 / KOR6°" 3 x D; Ve neu =220 * 1,4 = 308 mm/min
P5 Materialgruppe; Fz neu=0,109 * 1,67 = 0,182 mm/z

Ae =2,5mm (Ae = 10 % von D1)
Empfohlene Schnittdaten: 220 m/min,
Fz =0,109 mm/z
Anpassungskoeffizienten: Ae = 2,5 mm entspricht 10 %;
Kv =1,4; KFz=1,67
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen

KOR5™ °* e Anwendungsdaten e Metrisch

SN\

K600 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn).
Werkstoff- B Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 0,5xD1 0,5 x D1 0,25 x D1 200 = 2000 fz 0,080 0,120 0,160 0,200 0,225
2 0,5xD1 0,5xD1 | 0,25xD1 200 = 1500 fz 0,070 0,110 0,140 0,180 0,213
HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeéndert werden. Fiir eine bessere Oberflachengite den Zahnvorschub reduzieren.
Zur Bearbeitung von Aluminium mit hohem Siliziumanteil wird die TICN-Beschichtung empfohlen.
Fir Frasmaschinenspindel mit Keramiklagern ap mit 0,5 multiplizieren.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
KOR5 P e Anpassungsfaktor fiir die Vorschubberechnung e Metrisch
Ae/D1 2% 5% 10% 20% 30% 40% 50% 100%
Max Ap Ap1 Max Ap1 Max Ap1 Max Ap1 Max 2 xD1 1xD1 0,5 x D1 0,25 x D1
Vorschub Multiplikator (KFz) 3,60 2,30 1,70 1,25 1,09 1,02 1,00 0,90
Um anwendungsspezifische Schnittdaten zu berechnen, verwenden Sie bitte Berechnungsbeispiel: Endgiiltige empfohlene Schnittdaten:

die KV-Koeffiziententabelle rechts zur Anpassung der Schnittgeschwindigkeit
und der KFz fiir den Vorschub.

Fz neu = IPT *KFz

Anwendung: D1 = 25 mm;
Werkstoffgruppe N2;
Ae 2,5 mm (Ae = 10 % von D1)
Empfohlene Schnittdaten: 1.500 m/min,
Fz=0,213 mm/z
Anpassungskoeffizienten: Ae = 2,5 mm entspricht 10 %;
KFz=1,70

Fzneu=0,213*1,70 = 0,362 mm/z

KZKENNAMETAE
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Online-Katalog

Sie haben ihren Katalog verlegt? Kein Problem.

Schauen Sie unter catalogs.kennametal.com nach, was alles zur Auswahl steht.

Suchen Sie nach dem, was Sie brauchen, sehen Sie sich ein Video an und teilen Sie Seiten mit anderen — und das alles von einer einzigen

Website aus! Gehen Sie zu Gatalogs.kennametal.conl, und wenn Sie es auf Inrem mobilen Gerét ausprobieren machten, laden Sie sich
einfach die kostenlose App fiir iOS oder Android™ herunter.

@ Suchen Sie, was Sie brauchen

@ Videos anschauen
@ Mit anderen teilen
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

Werkzeugauswahl
SCHRUPPFRASER
KenCut™ RR
. F3BH-F4BJ- F3BH-F4BJ-
Baureihe F5BJ-WSMLX WSMLX RUDC F3BH-DL F3BS-DK-DL F4BJ-DL F4BJ-F6BJ-DL
Seite bd bd ¥ ¥ % b3 Bd
Werkzeugart
Schruppfréser o ° ° [} ° °
Schlichtfraser O ]
Fasen
¥ | & & &% & | & | @
Werkstoffe
Priméar M
Sekundéar H
Stirnschneidenausfiihrung \@I \@ @ \WJ @ \@ @
Eckenradius [Re] - - - 0,45 mm — — -
Eckenfasenbreite [BCH] 0,30-0,50 mm 0,30-0,50 mm 0,30-0,50 mm 0,10-0,40 mm — 0,10-0,40 mm 0,10-0,40 mm
Schneiden-Durchmesser [D1] 4-25 mm 8-20 mm 4-25 mm 4-16 mm 6-20 mm 6-20 mm 6-25 mm
Fréslidnge 1,1-2,8xD 1,2-22xD 1,8-26xD 1,6-2xD 1,6-2xD 1,9-24xD 1,8-24xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 8-45mm 11-38 mm 8-45mm 8-26 mm 10-38 mm 13-38 mm 13-45 mm
Drallwinkel 20° 20° 30° 30° 35° 30° 45°
Anzahl Schneiden [ZU] 3-5 3-4 3-5 3 3 4 4-6
Uber Mitte schneidend v v v v v v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primér
O Sekundér
‘ZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

Werkzeugauswahl

SCHLICHTFRASER

KenCut" FF

|

Baureihe

F3AS-DK

F6AJ-F8AJ-DL

F8AJ-F10AJ-DK

RSM I

Seite

kennametal.com

kennametal.cond

Werkzeugart

Schruppfrédser

Schlichtfréser

Fasen

Hauptarbeitsgénge

Werkstoffe

Primér

Sekundaér

Stirnschneidenausfiihrung

9

Eckenradius [Re] 0,25-0,45 mm - 1,00 mm 0,50-6,00 mm
Eckenfasenbreite [BCH] = 0,10-0,40 mm = -
Schneiden-Durchmesser [D1] 3-16 mm 6-25 mm 8-20 mm 10-20 mm
Fraslidnge 1-1,3xD 2-3xD 1xD 2xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 4-16 mm 13-75 mm 8-20 mm 20-40 mm
Drallwinkel 35° 45° 45° 36°
Anzahl Schneiden [ZU] 3 6-8 8-10 9-15
Uber Mitte schneidend v v

Zusatzliche Bearbeitungen

>

¢

® Primér
O Sekundéar
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Vollhartmetall- __ rowemeoer
Schaftfrésen SNOVO

KenCut™ RR

Hochleistungs-Schruppen

Werkstoffe
P I « [s]
Anwendungen

@ Schrégeintauchen
Nutenfrésen:
Ebene Stirnflache

Eckfrasen }

Tauchfrésen

e«

Vollhartmetall-Schaftfraser mit Schruppgeometrien flr niedrige Schnittkrdfte und geringen
Spindel-Leistungsbedarf auch unter instabilen Bedingungen.

Die KenCut RR Vollhartmetall-Schaftfraserserie wurde flr hohe Zerspanungsvolumen
in einer Vielzahl von Werkstoffen wie Stahlen, nicht rostenden Stahlen, Gusseisen,
Hochtemperaturlegierungen und in bestimmten Fallen geharteten Werkstoffen entwickelt.
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Leistungsaufnahme

Profil mit Spanbrecherprofil Flaches Flaches
durchgéngiger Schneide Profil Kordelprofil

Ra 0,5-0,8 pm Ra1,5—-2,5um Ra 2,5—3,5um Ra 12 —-14 pm
Rz 4—6 pm Rz10—-15pum Rz 20 — 25 ym Rz90—-110 pm

MaBgeschneiderte Geometrien fiir niedrige Schnittkrafte und geringen Spindel-Leistungsbedarf.

Zentrumsschneide zum Eintauchen, Schrageintauchen, Profilieren, Hochvorschub-Nutfrasen
und Eckfrasen.

Schruppen und Vorschlichten fiir weniger Werkzeugwechsel und weniger Stillstandszeiten.
Innere Kihimittelversorgung fir verbesserte Spanabfiihrung und langere Standzeit.
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Oberflachenrauigkeit

kennametal.cor 65 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
Ay y

KenCut™ RR ¢ F3BH-FABJ-F5BJ-WSMLX ¢ Gefast ® 3-5 Schneiden ® Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
tall X O Alternative
.W .....
\ o] Ry )
BCH —— F / Ap1 max ‘
L

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH ZU X
4047065 F3BH0400BWS20L110 4,00 6,00 11,00 55,00 0,30 3 °
4047066 F3BH0500BWS20L130 5,00 6,00 13,00 57,00 0,30 3 °
4047067 F3BH0600BWS20L080 6,00 6,00 8,00 54,00 0,30 3 °
4047068 F3BH0600BWS20L130 6,00 6,00 13,00 57,00 0,30 3 [
4047070 F3BH0800BWS20L110 8,00 8,00 11,00 58,00 0,30 3 °
4047069 F3BH0800BWM20L160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,30 3 °
4047071 F4BJ1000BWM20L 130 10,00 10,00 13,00 66,00 0,50 4 °
4047072 F4BJ1000BWM20L220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 4 °
4047074 F4BJ1200BWM20L 160 12,00 12,00 16,00 73,00 0,50 4 °
4047073 F4BJ1200BWL20L260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 4 [
4047075 F4BJ1400BWL20L260 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 4 °
4047076 F4BJ1600BWL20L190 16,00 16,00 19,00 82,00 0,50 4 °
4047077 F4BJ1600BWL20L320 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 4 °
4047078 F4BJ2000BWL20L220 20,00 20,00 22,00 92,00 0,50 4 °
4047079 F4BJ2000BWX20L380 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 4 °
4047080 F5BJ2500BWX20L450 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 5 °

KenCut RR ¢ F3BH-F4BJ-WSMLX e Gefast e 3—4 Schneiden
Innere Kiihimittelzufiihrung ® Weldon-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
detall X O Alternative
L M-
D1 — N —— - —=F——-—4 D
‘ ) W
BCH —=| «
/ <——LAp1 max
X L

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH ZU X
4046468 F3BH0800BWS20C110 8,00 8,00 11,00 58,00 0,30 3 °
4046467 F3BH0800BWM20C160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,30 3 )
4046469 F4BJ1000BWM20C130 10,00 10,00 13,00 66,00 0,50 4 °
4046470 F4BJ1000BWM20C220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 4 °
4046472 F4BJ1200BWM20C160 12,00 12,00 16,00 73,00 0,50 4 °
4046471 F4BJ1200BWL20C260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 4 [
4046484 F4BJ1600BWL20C320 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 4 o
4046436 F4BJ2000BWX20C380 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 4 .
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenGut™ RR ¢ RUDC e Eckenradius ¢ 3 Schneiden e Abgesetzter Hals ¢ Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl

i O Alternative
detail X D3
/\ B
el
= N o ESEEO
BCH ‘k Ap1 max ?
X L3
L

©

=

S
Bestelinr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH X
5357041 RUDC0400B3BN 4,00 6,00 3,60 8,00 21,00 57,00 0,30 °
5357042 RUDC0500B3BN 5,00 6,00 4,60 13,00 21,00 57,00 0,30 [}
5357043 RUDC0600B3BN 6,00 6,00 5,50 13,00 21,00 57,00 0,30 °
5357044 RUDC0800B3BN 8,00 8,00 7,50 16,00 27,00 63,00 0,30 °
5357045 RUDC1000B4BN 10,00 10,00 9,50 22,00 32,00 72,00 0,50 °
5357046 RUDC1200B4BN 12,00 12,00 11,00 26,00 38,00 83,00 0,50 o
5357047 RUDC1400B4BN 14,00 14,00 13,00 26,00 38,00 83,00 0,50 °
5357048 RUDC1600B4BN 16,00 16,00 15,00 32,00 44,00 92,00 0,50 [}
5357049 RUDC1800B4BN 18,00 18,00 17,00 32,00 44,00 92,00 0,50 °
5357090 RUDC2000B4BN 20,00 20,00 19,00 38,00 54,00 104,00 0,50 [
5357091 RUDC2500B5BN 25,00 25,00 24,00 45,00 65,00 121,00 0,50 °

KenCut RR ¢ F3BH-DL ¢ Gefast ® 3 Schneiden ¢ Lang  Weldon-Schaft e Metrisch

detail X
ﬁ\\

BCH »‘ ‘«

B
o]

® Erste Wahl
O Alternative

©

=

S

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH 4
4046458 F3BH0400BDL30 4,00 6,00 8,00 57,00 0,10 °
4046459 F3BH0500BDL30 5,00 6,00 13,00 57,00 0,10 °
4046460 F3BH0600BDL30 6,00 6,00 10,00 57,00 0,10 [
4046461 F3BH0800BDL30 8,00 8,00 16,00 63,00 0,20 °
4046462 F3BH1000BDL30 10,00 10,00 19,00 72,00 0,30 [
4046463 F3BH1200BDL30 12,00 12,00 22,00 83,00 0,30 [
4046464 F3BH1600BDL30 16,00 16,00 26,00 92,00 0,40 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ RR ¢ F3BS-DL ¢ Eckenradius ® 3 Schneiden ¢ Kurz ¢
Lang ® Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

> ei— | RS — b

Re 7 ‘
Ap1 max —=—-=

©
=
S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
4046479 F3BS0600BDL35 6,00 6,00 10,00 57,00 0,45 °
4046481 F3BS0800BDL35 8,00 8,00 16,00 63,00 0,45 [
4046493 F3BS1000BDL35 10,00 10,00 19,00 72,00 0,45 °
4046495 F3BS1200BDL35 12,00 12,00 22,00 83,00 0,45 [}

KenCut RR ¢ F4BJ-DL ¢ Gefast ¢ 4 Schneiden ¢ Kurz
Lang e Weldon-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl

Detail X .
O Alternative
45° \
| 0 Jb

D1] B= S

BCH 4»‘ F
/ Ap1 max ‘
X

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH 4
4046856 F4BJ0600BDL30 6,00 6,00 13,00 57,00 0,10 °
4046857 F4BJ0800BDL30 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 °
4046858 F4BJ1000BDL30 10,00 10,00 22,00 72,00 0,30 °
4046859 F4BJ1200BDL30 12,00 12,00 26,00 83,00 0,30 °
4046860 F4BJ1400BDL30 14,00 14,00 26,00 83,00 0,30 [}
4046861 F4BJ1600BDL30 16,00 16,00 32,00 92,00 0,40 o
4046862 F4BJ1800BDL30 18,00 18,00 32,00 92,00 0,40 °
4047063 F4BJ2000BDL30 20,00 20,00 38,00 104,00 0,40 °
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ RR ¢ F4BJ-F6BJ-DL * Gefast ® 4 Schneiden
Lang ¢ Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl

Detail X O Alternative
= e e == T
BCH —=| ‘« Ry Dt

©
=
S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH X
4047275 F4BJ0600BDL45 6,00 6,00 13,00 57,00 0,10 .
4047276 F4BJ0800BDL45 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 °
4047277 F4BJ1000BDL45 10,00 10,00 22,00 72,00 0,30 °
4047278 F4BJ1200BDL45 12,00 12,00 26,00 83,00 0,30 °
4047279 F6BJ1600BDL45 16,00 16,00 32,00 92,00 0,40 °
4047280 F6BJ2000BDL45 20,00 20,00 38,00 104,00 0,40 °
4047281 F6BJ2500BDL45 25,00 25,00 45,00 121,00 0,40 °
KenCut RR ¢ F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX e Anwendungsdaten e Metrisch
. w -
o * L - ’
KenCut RR - F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX KenCut RR - F3BH-F4BJ...WS-WM-WL-WX e
Innere Kihimittelzufihrung
KCPM15 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrésen (B), fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A B gvc m/min 9 D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 250
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD 05xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 05xD 1xD 140 190 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 0,4xD 0,75xD 120 60 z 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
4 1,5xD 0,3xD 0,3xD 90 50 z 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083
5 1,5xD 04xD 0,75xD 60 00 z 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD 0,75xD 90 115 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
M 2 1,5xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
3 1,5xD 04xD 0,75xD 60 70 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,044 | 0,048 | 0,052 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD 05xD 1xD 120 150 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 0,4 xD 1xD 110 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 0,4xD 1xD 110 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 80 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder flr geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenGut™ RR ¢ RUDC ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

KCPM15 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B) fz um 10% reduzieren.
W A B Schnittgeschwir_idigkeit - D1 — Durchmesser
erkstoff- vc m/min
ruppe ap ae ap min. max. mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 190 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD 0,75xD 120 160 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
4 1,5xD 0,3xD 0,3xD 90 150 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083
5 1,5xD 04xD 0,75xD 60 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 0,4xD 0,75xD 90 115 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
M 2 1,5xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
3 1,5xD 04xD 0,75xD 60 70 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,044 | 0,048 | 0,052 | 0,055 | 0,060
1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 04xD 1xD 110 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 0,4xD 1xD 110 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 0,4xD 0,75xD 50 90 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 fz 0,011 | 0,014 | 0,017 | 0,022 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,039 | 0,043 | 0,046 | 0,052
1 1,5xD 03xD 0,3xD 80 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.

KenCut RR e F3BH...DL * Anwendungsdaten e Metrisch

wf KCPM15 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
/ Zum Nutenfrasen (B) fz um 10% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A B ve m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

1 1xD 04xD 0,75xD 150 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1xD 0,4xD 0,75xD 140 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1xD 0,4xD 0,75xD 120 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1xD 0,3xD 0,3xD 90 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1xD 04xD 0,75xD 60 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1xD 0,3xD 0,3xD 50 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 0,4xD 0,75xD 80 100 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

M 2 1xD 0,4xD 0,75xD 60 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1xD 0,4xD 0,75xD 60 80 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 04xD 0,75xD 120 160 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1xD 04xD 0,75xD 110 140 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1xD 04xD 0,75xD 100 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen

KenCut™ RR e F3BS...DK-DL ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

KCPM15 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
W A B Schnittgeschwir_idigkeit - D1 — Durchmesser

erkstoff- vc m/min

ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

1 1xD 0,4xD 0,75xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

2 1xD 0,4xD 0,75xD 140 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

3 1xD 04xD 0,75xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

4 1xD 0,3xD 0,3xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

5 1xD 04xD 0,75xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

] 1xD 03xD 0,3xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065

1 1xD 0,4xD 0,75xD 80 100 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

M 2 1xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

3 1xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065

1xD 04xD 0,75xD 120 160 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

2 1xD 04xD 0,75xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

3 1xD 0,4xD 0,75xD 100 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

1 1xD 0,3xD 0,3xD 100 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.

KenCut RR ¢ F4BJ...DL » Anwendungsdaten e Metrisch

t KCPM15 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
/ Zum Nutenfrasen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A B gvc m/min 9 D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

3 0,8xD 0,5xD 0,75xD 160 180 fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
4 0,8xD 04xD 05xD 140 160 fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088
5 08xD 0,5xD 0,75xD 60 100 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
6 0,8xD 04xD 05xD 50 80 fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
1 0,8xD 05xD 0,75xD 80 100 fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101

M 2 0,8xD 0,4xD 0,75xD 60 80 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
3 0,8xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
1 08xD 0,5xD 0,75xD 120 160 fz 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,075 0,091 0,114
2 08xD 0,5xD 0,75xD 110 140 z 0,020 0,025 0,031 0,043 0,05 0,063 0,078 0,101
3 08xD 04xD 0,75xD 100 130 z 0,016 0,021 0,025 0,034 0,04 0,051 0,063 0,081
1 0,8xD 04xD 0,75xD 90 115 z 0,020 0,025 0,031 0,043 0,05 0,063 0,078 0,101
2 0,8xD 0,25 xD 0,3xD 20 40 fz 0,011 0,014 0,017 0,022 0,027 0,033 0,042 0,054
3 0,8xD 04xD 0,75xD 50 80 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
4 0,8xD 0,3xD 05xD 45 65 fz 0,013 0,018 0,022 0,031 0,038 0,046 0,058 0,074
1 08xD 05xD 05xD 120 140 fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088
2 0,8xD 02xD 0,3xD 80 130 fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
3 0,8xD 0,15xD 02xD 70 100 fz 0,011 0,014 0,017 0,023 0,027 0,034 0,041 0,052

HINWEIS: Diese Richtlinien erfordern unter Umstanden Abweichungen, um optimale Ergebnisse zu erzielen.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Fir ein grobes Werkzeug mit sechs Schneiden, verwenden Sie Ap beim Nutenfrasen 60 % des Tabellenwerts
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ RR ¢ FABJ-F6BJ...DL * Anwendungsdaten ¢ Metrisch

AOSSS ——

&0 KCPM15 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
N Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A B ve m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 1,0xD 0,5xD 0,75xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,0xD 0,3xD 0,75xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,0xD 0,5xD 0,75xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,0xD 0,3xD 0,3xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,0xD 0,5xD 0,75xD 80 100 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M 2 1,0xD 0,5xD 0,75xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,0xD 05xD 0,75xD 60 80 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,0xD 0,5xD 1xD 120 160 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,0xD 0,5xD 1xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,0xD 0,5xD 1xD 100 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1,0xD 0,3xD 0,75xD 50 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,0xD 0,3xD 0,75xD 50 90 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,0xD 0,3xD 0,75xD 20 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1,0xD 0,4xD 0,75xD 45 65 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,0xD 0,3xD 0,3xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
2 1,0xD 02xD 02xD 70 120 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
3 1,0xD 02xD 02xD 60 90 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird flir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
Verwenden Sie flir das Schruppwerkzeug mit 6 Spannuten beim Nutenfrasen fir ap einen Wert in Hohe von 60 % des in der Tabelle angegebenen Werts.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl
ALUMINIUMBEARBEITUNG
MaxiMet™ KenCut™ AL
|’ ( 4
B

Baureihe MaxiMet ABDF MaxiMet ABDE MaxiMet ABDE F1AA..WS-M F2AA-ADL45 F2AA-WMLX
Seite A £:] e E
Werkzeugart
Schruppfréser O o ¢ ¢} 0 0
Schlichtfréser
Fasen
Hauptarbeitsgéange @ @ @ @ @ @
Werkstoffe
I I I I
Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

g

g

9

g

<

Y

Eckenradius [Re] - - - - - 0,50-4,00 mm
Eckenfasenbreite [BCH] - - - - - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 1,5-20 mm 3-20 mm 6-25 mm 2-12mm 4-20 mm 6-25 mm
Frasldnge 1,9-4xD 1,9-4xD 1,5xD 2-5xD 1,6-2xD 1,5xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 6-38 mm 12-38 mm 9-37,5mm 10-25 mm 8-32 mm 9-37,5 mm
Drallwinkel 45° 38° 38° 30° 45° 45°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 3 3 1 2 2

Uber Mitte schneidend v v v v v v

Zusétzliche Bearbeitungen

v 9
9 9

v 9
99

T
99

v 9

w9
99

LR
@@

® Primar
O Sekundér
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl
ALUMINIUMBEARBEITUNG
KenCut™ AL KenCut ALR
Baureihe F3AA-AWSL45 F3AA-WSMLX F3BA-WSMLX F3BA-WSMLX F3BA-DL
Seite El B2 E3 E kennametal.con
Werkzeugart
Schruppfréser 0 O o ° (]
Schlichtfraser
Fasen
Hauptarbeitsgange @ @ @ @ @
Werkstoffe
I I I I o
Sekundar
Stirnschneidenausfiihrung \WJ @ @ \WJ \WJ
Eckenradius [Re] - 0,50-4,00 mm 0,25-1,50 mm 0,25-1,50 mm 0,25-1,00 mm
Eckenfasenbreite [BCH] - - - - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 3-20 mm 6-25 mm 6-25 mm 8-25mm 6-20 mm
Fraslange 1,9-4xD 1,5xD 1,8-2,1xD 2xD 1,3xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 12-38 mm 9-37,5 mm 13-45 mm 16-45 mm 8-24 mm
Drallwinkel 45° 45° 40° 30° 40°
Anzahl Schneiden [ZU] 3 3 3 3 3
Uber Mitte schneidend v v v v v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primér
O Sekundéar
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kennametal.cor 74 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com

Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl

ALUMINIUMBEARBEITUNG

KenCut™ AQ
| I
t i
Baureihe ALCB ALCC ALCR ALSB ALSR
Seite B4 B4 EA B
Werkzeugart
Schruppfréser ° ° ° ° °
Schlichtfréser ¢ o} @) ¢} o)
Fasen
Hauptarbeitsgéange @ @ @ @ @
Werkstoffe
Primér “ “
Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

Y

Y

9

Eckenradius [Re] 0,2-0,3 mm 0,2-0,3 mm 0,3 mm 0,4 mm 0,4 mm
Eckenfasenbreite [BCH] = = - - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 12-20 mm 6-20 mm 12-20 mm 25-50 mm 25-40 mm
Fraslidnge 1xD 1,5-2xD 2xD 0,5xD 1x1,3xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 6-20 mm 10-28 mm 24-40 mm 15 mm 32-50 mm
Axialer Spanwinkel 3° 3° 9°-12° 6° 6°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 2 2 4-5 2-3
Uber Mitte schneidend v v

Zusétzliche Bearbeitungen

Yoy
G

Yoy
9%
POy

Yoy
96

Yoy
96

® Primér
O Sekundar
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Vollhartmetall- __ rowemeoer
Schaftfrésen SNOVO

KENNAMETAL

MaxiMet™ und KenCut™ A-Serie

Hochleistungsschruppen und-
schlichten von Aluminium o

Werkstoffe

Anwendungen

Planfrasen Auskammern

Spiralférmiges it
Interpolieren

Trochoidales Frasen Tauchfrasen:
Kugelkopf

Eckfrasen

Nutenfrésen: Ebene SR
Stirnflache 9
Umfang-/Schulterfrasen
Nutenfrasen: Ebene
Stirnflache

Tauchfrasen

@I

Die zentrumsschneidende Konstruktion ermdglicht Tauch-, Nut- und Profilieranwendungen
in allen Arten von Aluminiumwerkstoffen. Flr eine herausragende Spanabfiihrung und eine
perfekte Rechtwinkligkeit zwischen Wand und Boden.

KenCut AL & ALR
Schruppwerkzeug mit Kordelprofil verfigbar.
Verschiedene Eckenradien und verlangerte Halskonfigurationen als Standard verfligbar.

KenCut AQ

ldeal fir Schrupp- und Schlichtanwendungen. Alle Werkzeuge sind fir eine
Minimalmengenschmierung (MMS) geeignet.

Die scharfen Schneiden und reibungsarmen Spanflachen garantieren eine hohe Oberflachengute.

KZKENNAMETAI:
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KenCut™ AL & ALR MaxiMet™

Ein-, zwei- und dreischneidige Die MaxiMet-
Schrupp- und Schlichtfraser Vollhartmetallfraserserie
flir eine Vielzahl von bietet auBergewdhnliche
Aluminiumanwendungen. Zerspanungsleistungen und
kombiniert Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen bei allen
Anwendungen zum Eintauchen,

KenCut AQ

PKD-Werkzeuge flir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von Aluminium reduzieren die
Bearbeitungszeit drastisch und
bieten eine bis zu 10-mal hohere
Produktivitdt im Vergleich zu
Vollhartmetalllosungen.

Nuten und Profilieren von
Aluminium.

MaxiMet

Dreischneider mit ungleicher Teilung reduzieren Vibrationen und ermaoglichen eine
ratterfreie Bearbeitung.

1 x D Nutenfrasen und Eckfrasen bis zu 0,5 x D radialer und 1,5 x D axialer
Eingriff flhren zu geringerer Bearbeitungszeit und ernohter Produktivitat.

Geeignet fir MMS (Minimalmengenschmierung).
Hervorragende Rechtwinkligkeit von Wand zu Boden bei diinnwandigen Anwendungen.

‘ZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

MaxiMet™ e Scharf e 2 Schneiden ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

o

[=1

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L S
3637552 ABDF0150A2AS 1,50 3,00 6,00 38,00 o
3637553 ABDF0200A2AS 2,00 3,00 8,00 38,00 o
3637554 ABDF0250A2AS 2,50 3,00 9,00 38,00 °
3637555 ABDF0300A2AS 3,00 3,00 12,00 38,00 o
3637556 ABDF0400A2AS 4,00 4,00 12,00 50,00 °
3637557 ABDF0500A2AS 5,00 6,00 14,00 50,00 o
3637558 ABDF0600A2AS 6,00 6,00 16,00 50,00 °
3637559 ABDF0800A2AS 8,00 8,00 20,00 63,00 (]
3637560 ABDF1000A2AS 10,00 10,00 22,00 76,00 °
3637561 ABDF1200A2AS 12,00 12,00 25,00 76,00 [
3637562 ABDF1400A2AS 14,00 14,00 32,00 83,00 °
3637563 ABDF1600A2AS 16,00 16,00 32,00 89,00 °
3637564 ABDF1800A2AS 18,00 18,00 38,00 100,00 °
3637565 ABDF2000A2AS 20,00 20,00 38,00 104,00 °

MaxiMet ¢ Scharf ¢ 3 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max ‘

o

[=]
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L §
3637429 ABDEO300A3AS 3,00 3,00 12,00 38,00 o
3637430 ABDEO0400A3AS 4,00 4,00 12,00 50,00 [}
3637431 ABDEO0500A3AS 5,00 5,00 14,00 50,00 °
3637432 ABDE0600A3AS 6,00 6,00 16,00 50,00 o
3637463 ABDEO0800A3AS 8,00 8,00 20,00 63,00 °
3637464 ABDE1000A3AS 10,00 10,00 22,00 76,00 o
3637465 ABDE1200A3AS 12,00 12,00 25,00 76,00 °
3637466 ABDE1400A3AS 14,00 14,00 32,00 83,00 °
3637467 ABDE1600A3AS 16,00 16,00 32,00 89,00 °
3637468 ABDE1800A3AS 18,00 18,00 38,00 100,00 [
3637469 ABDE2000A3AS 20,00 20,00 38,00 104,00 °

162163 [164 [ RiEE] 63
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay

MaxiMet™ e Eckenradius ® 3 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

l—DS
D1 mme——- —fpre—r—r—r—r——— T |D
- \
—— Apimax |=——
L3
L
o
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
3637389 ABDE0600A3ARA 6,00 6,00 5,40 9,00 18,00 63,00 0,20 o
3637390 ABDE0600A3ARB 6,00 6,00 5,40 9,00 18,00 63,00 0,50 o
3637391 ABDEO600A3ARC 6,00 6,00 5,40 9,00 18,00 63,00 1,00 °
3637392 ABDEO800A3ARA 8,00 8,00 7,20 12,00 24,00 76,00 0,20 o
3637413 ABDEO800A3ARB 8,00 8,00 7,20 12,00 24,00 76,00 0,50 °
3637414 ABDE0800A3ARC 8,00 8,00 7,20 12,00 24,00 76,00 1,00 o
5414455 ABDE1000A3ARG 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 1,00 °
5414456 ABDE1000A3ARK 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 2,00 (]
5414458 ABDE1000A3ARN 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 4,00 °
3637415 ABDE1000A3ARA 10,00 10,00 9,00 15,00 30,00 89,00 0,20 [
3637416 ABDE1000A3ARB 10,00 10,00 9,00 15,00 30,00 89,00 0,50 °
3637417 ABDE1000A3ARC 10,00 10,00 9,00 15,00 30,00 89,00 1,50 °
5414459 ABDE1200A3ARG 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 1,00 °
5414470 ABDE1200A3ARK 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 2,00 o
5414471 ABDE1200A3ARM 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 3,00 °
5414473 ABDE1200A3ARN 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 4,00 [
3637419 ABDE1200A3ARB 12,00 12,00 10,80 18,00 36,00 100,00 0,50 °
6066131 ABDE1200A3ARL 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 100,00 2,50 o
3637420 ABDE1200A3ARC 12,00 12,00 10,80 18,00 36,00 100,00 1,50 °
3637418 ABDE1200A3ARA 12,00 12,00 10,80 18,00 36,00 100,00 0,20 ()
5414474 ABDE1600A3ARM 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 3,00 °
5414475 ABDE1600A3ARN 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 4,00 [
3637423 ABDE1600A3ARC 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 1,00 °
3637424 ABDE1600A3ARD 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 2,00 °
6066132 ABDE1600A3ARL 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 110,00 2,50 °
3637421 ABDE1600A3ARA 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 0,20 °
3637422 ABDE1600A3ARB 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 0,50 °
5414477 ABDE2000A3ARK 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 2,00 [
5414478 ABDE2000A3ARM 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 3,00 °
3637427 ABDE2000A3ARC 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 1,50 o
3637428 ABDE2000A3ARD 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 4,00 °
3637425 ABDE2000A3ARA 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 0,20 °
3637426 ABDE2000A3ARB 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 0,50 °
5414479 ABDE2500A3ARE 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 [
fi|  snovo
1621164 164 169
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

KenGut™ AL e FIAA-WS-M e Scharf e 1 Schneide ¢ Zylinderschaft ® Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

SN . - I
k“& r 5
Ap1 max M
K
L N ]
S
H
g
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
2433330 F1AA0200AWS30 2,00 2,00 10,00 40,00 .
2433331 F1AA0300AWS30 3,00 3,00 10,00 40,00 °
2433332 F1AA0400AWS30 4,00 4,00 14,00 50,00 °
2433343 F1AA0500AWS30 5,00 5,00 16,00 60,00 °
2433344 F1AA0600AWS30 6,00 6,00 20,00 60,00 °
2433345 F1AA0800AWM30 8,00 8,00 25,00 75,00 °
2433346 F1AA1000AWM30 10,00 10,00 25,00 75,00 °
2433347 F1AA1200AWM30 12,00 12,00 25,00 75,00 °
KenCut AL e F2AA-ADL45 » Scharf e 2 Schneiden e Zylinderschaft e Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
W D1D& ______ 11,
= _— - P
Ap1 max ‘ ':2
L N e
S
H
g
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L ¥
1199807 F2AA0400ADL45 4,00 6,00 8,00 57,00 °
1199808 F2AA0500ADL45 5,00 6,00 10,00 57,00 °
1199811 F2AA0600ADL45 6,00 6,00 10,00 57,00 [
1199812 F2AA0800ADL45 8,00 8,00 16,00 63,00 °
1199815 F2AA1000ADL45 10,00 10,00 19,00 72,00 °
1199816 F2AA1200ADL45 12,00 12,00 22,00 83,00 ()
1199819 F2AA1400ADL45 14,00 14,00 22,00 83,00 []
1199820 F2AA1600ADL45 16,00 16,00 26,00 92,00 [
1199824 F2AA2000ADL45 20,00 20,00 32,00 104,00 )

162163 [164 [ RiEE] 63

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 80 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ AL e F2AA-WMLX e Scharf e 2 Schneiden ¢ Verldngerter Hals ¢
Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative
L3
[ (|
e (=1
REJ LD3 o
Ap1 max——| -— L
o
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
2445703 F2AA0600AWM45R050 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 0,50 °
2445704 F2AA0600AWM45R100 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 1,00 °
2445705 F2AA0800AWM45R050 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 0,50 °
2430467 F2AA1000AWL45R050 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 0,50 °
2430507 F2AA1000AWL45R200 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 2,00 °
2430517 F2AA1000AWL45R300 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 3,00 °
2430468 F2AA1200AWL45R050 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 0,50 °
2430518 F2AA1200AWL45R300 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 3,00 °
2430513 F2AA1200AWL45R400 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 4,00 °
2430469 F2AA1600AWX45R050 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 0,50 °
2430509 F2AA1600AWX45R200 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 2,00 °
2430514 F2AA1600AWX45R400 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 4,00 °
2430470 F2AA2000AWX45R050 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 0,50 °
2430515 F2AA2000AWX45R400 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 4,00 °
2430471 F2AA2500AWX45R050 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 °
KenCut AL e F3AA-AWSLA45 » Scharf ¢ 3 Schneiden ¢ Zylinderschaft e Metrisch
® Erste Wahl
L O Alternative
Ap1 max
| : _
D1 D M
N °
S
H
o
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
1805750 F3AA0300AWS45 3,00 3,00 12,00 38,00 °
1805929 F3AA0400AWS45 4,00 4,00 12,00 50,00 )
1805930 F3AA0500AWS45 5,00 6,00 14,00 50,00 °
1805931 F3AA0600AWS45 6,00 6,00 16,00 50,00 °
1805932 F3AA0800AWM45 8,00 8,00 20,00 63,00 °
1805983 F3AA1000AWL45 10,00 10,00 22,00 76,00 °
1805984 F3AA1200AWL45 12,00 12,00 25,00 76,00 °
1805985 F3AA1400AWL45 14,00 14,00 32,00 83,00 °
1805986 F3AA1600AWL45 16,00 16,00 32,00 89,00 °
1805987 F3AA1800AWL45 18,00 18,00 38,00 100,00 °
1805988 F3AA2000AWX45 20,00 20,00 38,00 104,00 )

i | swovo

1621163 164 114119 169
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay

KenCut™ AL ¢ F3AA-WSMLX e Eckenradius ¢ 3 Schneiden e
Verlangerter Hals ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

i
R —— S o —— 1
Rs/ ‘ L[)3
— ~—Ap1 max
L

g
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
2445707 F3AA0600AWM45R050 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 0,50 [
2445708 F3AA0600AWM45R100 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 1,00 o
2445709 F3AA0800AWM45R050 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 0,50 °
2445710 F3AA0800AWM45R100 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 1,00 °
2404945 F3AA1000AWL45R050 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 0,50 o
2404950 F3AA1000AWL45R100 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 1,00 o
2406115 F3AA1000AWL45R200 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 2,00 °
2429642 F3AA1000AWL45R300 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 3,00 °
2404951 F3AA1200AWL45R100 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 1,00 °
2406116 F3AA1200AWL45R200 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 2,00 o
2429673 F3AA1200AWL45R300 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 3,00 o
2406121 F3AA1200AWL45R400 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 4,00 °
2404946 F3AA1200AWL45R050 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 0,50 °
2404947 F3AA1600AWX45R050 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 0,50 [
2404952 F3AA1600AWX45R100 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 1,00 °
2406117 F3AA1600AWX45R200 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 2,00 [}
2429674 F3AA1600AWX45R300 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 3,00 o
2406122 F3AA1600AWX45R400 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 4,00 o
2404948 F3AA2000AWX45R050 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 0,50 °
2406113 F3AA2000AWX45R100 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 1,00 °
2406118 F3AA2000AWX45R200 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 2,00 o
2429675 F3AA2000AWX45R300 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 3,00 o
2404949 F3AA2500AWX45R050 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 °
2406114 F3AA2500AWX45R100 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 °
2406119 F3AA2500AWX45R200 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 o
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ ALR e F3BA-WSMLX e Eckenradius ® 3 Schneiden ® Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Re
- 8 D1 = 7<€HEE977HD
\ma\h_— |
Ap1 max
L
o
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
1805808 F3BA0600BWS40 6,00 6,00 13,00 57,00 0,25 .
1807047 F3BA0800BWM40 8,00 8,00 16,00 63,00 0,25 °
1807048 F3BA1000BWM40 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 °
1807049 F3BA1200BWL40 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
1807050 F3BA1600BWL40 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00 °
1807051 F3BA2000BWX40 20,00 20,00 38,00 104,00 1,00 °
1807052 F3BA2500BWX40 25,00 25,00 45,00 121,00 1,50 °

KenCut ALR ¢ F3BA-WSMLX e Eckenradius ¢ 3 Schneiden
Innere Kiihimittelzufithrung e Weldon-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative
Re\
W\__— D1M___H_mﬂiii b
€ L —— 1 =0 1
Ap1 max
L
o
3
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re X
1805825 F3BA0800BWM40C160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,25 °
1807346 F3BA1000BWM40C220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 o
1807347 F3BA1200BWL40C260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
1807348 F3BA1600BWL40C320 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00 °
1807349 F3BA2000BWX40C380 20,00 20,00 38,00 104,00 1,00 °
1807350 F3BA2500BWX40C450 25,00 25,00 45,00 121,00 1,50 [
4| sNovo
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ AQ ¢ ALCB ¢ Eckenradius ® 2 Schneiden ¢ 1 xD
Interne Kiihimittelzufiihrung e Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

| me— | D1 H,L‘;:r *‘:%»: - 1 °

Re —/ LS
Ap1 max
L

o

3

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L LS Re g
6752771 ALCB2RA0600NO06HAR020IM 6,00 6,00 6,00 57,00 36,00 0,20 °
6752772 ALCB2RA0800NO0SHAR020IM 8,00 8,00 8,00 63,00 36,00 0,20 °
6752773 ALCB2RA1000N010HAR020IM 10,00 10,00 10,00 76,00 40,00 0,20 °
6752774 ALCB2RA1200N012HAR030IM 12,00 12,00 12,00 83,00 45,00 0,30 °
6752775 ALCB2RA1600NO16HAR030IM 16,00 16,00 16,00 95,00 48,00 0,30 °
6752776 ALCB2RA2000N020HAR030IM 20,00 20,00 20,00 108,00 50,00 0,30 °

KenCut AQ  ALCC ¢ Eckenradius ¢ 2 Schneiden® 1,5xD e
Interne Kiihimittelzufiihrung e Zylinderschaft ¢ Metrisch

! - 1 ® Erste Wahl
D1 I,L\ = rﬁ‘Li — = D )
C —[ O Alternative

Re /
Ap1 max LS
|
L

o

3
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L LS Re Q
6752777 ALCC2RA0600N010HAR020IM 6,00 6,00 10,00 57,00 36,00 0,20 °
6752778 ALCC2RA0800N015HAR020IM 8,00 8,00 15,00 63,00 36,00 0,20 °
6752779 ALCC2RA1000N015HAR020IM 10,00 10,00 15,00 76,00 40,00 0,20 °
6752780 ALCC2RA1200N020HAR030IM 12,00 12,00 20,00 83,00 45,00 0,30 °
6752791 ALCC2RA1600N025HAR030IM 16,00 16,00 25,00 95,00 48,00 0,30 °
6752792 ALCC2RA20600N028HAR030IM 20,00 20,00 28,00 108,00 50,00 0,30 °

4| | >Novo
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ AQ ¢ ALCR ¢ Eckenradius ® 2 Schneiden ¢ 2 x D
Innere Kiihimittelzufiihrung e Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max LS

o

3

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L LS Re E
6752793 ALCR2RA1200N024HAR030IM 12,00 12,00 24,00 83,00 45,00 0,30 °
6752794 ALCR2RA1600N032HAR030IM 16,00 16,00 32,00 95,00 48,00 0,30 [
6752795 ALCR2RA2000N040HAR030IM 20,00 20,00 40,00 108,00 50,00 0,30 °

KenCut AQ » ALSR ¢ Eckenradius ® 2-3 Schneiden ® 1,25 x D ¢
Spiralférmig e Interne Kiihimittelzufiihrung ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

= <~
D1 £ =

Re / Apt max Ls
1

l—o—|

=)

3
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L LS Re ZU E
6752800 ALSR2RA2500N032HAR040IM 25,00 25,00 32,00 115,00 56,00 0,40 2 °
6752811 ALSR2RA3200N040HAR040IM 32,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 2 [
6752812 ALSR2RA4000N050HAR040IM 40,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 3 °

@\ —a @ SNOVO
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenGut™ AQ ¢ ALSB ¢ Eckenradius ® 4-5 Schneiden ¢ 1,25 xD ¢
Innere Kiihimittelzufithrung e Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

S —
)-_ ) o1 S — rl
E— l
Re I LS
(Ap1 max
L
o
3
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752796 ALSB4RA2500N015HAR040IM 25,00 25,00 15,00 100,00 56,00 0,40 4 °
6752797 ALSB4RA3200N015HAR040IM 32,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 °
6752798 ALSB4RA4000N015HAR040IM 40,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 °
6752799 ALSB5RA5000N015HAR040IM 50,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 5 .
- ™ . "
MaxiMet™ e ABDE... ¢ Verlangerter Hals ¢ Anwendungsdaten ¢ Metrisch
K600 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrésen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- A B — ve m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 05xD 1,0xD 500 2000 fz 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
2 1xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180
3 1xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
4 1xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
5 1xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgedndert werden. Fiir eine bessere Oberflachengite den Zahnvorschub reduzieren.
Zur Bearbeitung von Aluminium mit hohem Siliziumanteil wird die TICN-Beschichtung empfohlen.
Fir Frasmaschinenspindel mit Keramiklagern ap mit 0,5 multiplizieren.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >3 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >5 x D, fz um 30 % reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >10 x D, Vc und Fz um 30 % reduzieren.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

MaxiMet™ e ABDE-ABDF ¢ Abgesetzter Hals ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

MaxiMet ABDE MaxiMet ABDF
Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrésen (A).
ABDE... * ABDF... Zum Nutenfrasen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A B ve m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae ap min. max. mm 1,5 (1 20 | 30 | 40 (| 60 | 80 [ 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 10,0140,018 {0,027 | 0,036 | 0,054 | 0,072 {0,090 [ 0,108 | 0,126 | 0,144 [ 0,162 | 0,180 | 0,225
2 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 10,012/0,016 {0,024 | 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 [ 0,097 | 0,113 | 0,130 0,146 | 0,162 | 0,203
3 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 10,009 0,013 {0,019 |0,025| 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,088 | 0,101 {0,113 | 0,126 | 0,158
4 15xD 05xD 1,0xD 400 750 fz_ 10,009 0,013 {0,019 {0,025 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,088 | 0,101 {0,113 | 0,126 | 0,158
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz_10,012|0,016 [ 0,024 | 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 [ 0,097 | 0,113 | 0,130 [ 0,146 | 0,162 | 0,203

™ =
KenCut™ AL ¢ F1AA...WS-WM ¢ Anwendungsdaten e Metrisch
S .
K600 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfréasen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwind-
Werkstoff- A B igkeit — vc m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae ap min. max. mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
1 1,2xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,014 0,021 0,028 0,035 0,042 0,056 0,070 0,084
2 1,2xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,013 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076
3 1,2xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,010 0,015 0,020 0,025 0,029 0,039 0,049 0,059
4 1,2xD 05xD 1,0xD 400 750 fz 0,010 0,015 0,020 0,025 0,029 0,039 0,049 0,059
5 1,2xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,013 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076

HINWEIS: Firr Frasmaschinenspindel mit Keramiklagern ap mit 0,5 multiplizieren.
Fir eine bessere Oberflachengiite den Zahnvorschub reduzieren.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ AL ¢ F3BA-F3AA-F2AA » Anwendungsdaten e Metrisch

KenCut AL - F2AA.. ADL

KenCut AL - F2AA. WM-WL-WX

KenCut AL - F3AA..AWS/L45

e TS

KenCut AL - F3AA.WSMLX

RN S—

KenCut AL - F3BA..WS-WM-WL-WX

A g

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
FIBA-F3AA-F2AA Zum Nutenfrisen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A B gvc m/min 9 D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm | 15 | 20 | 30 | 40 | 6,0 | 80 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 10,0140,018 {0,027 [ 0,036 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180 | 0,225
2 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 10,0120,016 {0,024 | 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 [ 0,097 | 0,113 | 0,130 0,146 | 0,162 | 0,203
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 10,009 0,013 {0,019 0,025 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,088 | 0,101 | 0,113 {0,126 | 0,158
4 1,5xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 10,009 0,013 {0,019 0,025 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,088 | 0,101 | 0,113 {0,126 | 0,158
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 10,0120,016 [ 0,024 [ 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 [ 0,097 | 0,113 0,130 0,146 | 0,162 | 0,203
KenCut AL e F3BA...DL4... ¢ Anwendungsdaten e Metrisch
K600 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- A B — ve m/min D1 — Durchmesser

ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0

1,0xD 05xD 1,0xD 500 2000 fz 0,078 0,104 0,130 0,156 0,208 0,234 0,260

2 1,0xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,070 0,094 0,117 0,140 0,187 0,211 0,234

3 1,0xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,055 0,073 0,091 0,109 0,146 0,164 0,182

4 1,0xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,055 0,073 0,091 0,109 0,146 0,164 0,182

5 1,0xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,070 0,094 0,117 0,140 0,187 0,211 0,234

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden. Fiir eine bessere Oberflachengiite den Zahnvorschub reduzieren.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.

Zur Bearbeitung von Aluminium mit hohem Siliziumanteil wird die TICN-Beschichtung empfohlen.
Fir Frasmaschinenspindel mit Keramiklagern ap mit 0,5 multiplizieren.

Schulterfrasenanwendungen — fiir Werkzeuge mit I&ngster Auskragung (L3) um 30 % reduzierter Ae-Wert.

Nutenfrdsanwendungen — fiir Werkzeuge mit langster Auskragung (L3) um 30 % reduzierter Ae-Wert.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ ALR ¢ F3BA...BWS/M/L/X40... ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

K600 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwind-
Werkstoff- A B igkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,216 0,240 0,300
2 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
4 1,5xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270

HINWEIS: Fiir Frasmaschinenspindel mit Keramiklagern ap mit 0,5 multiplizieren.
Fir eine bessere Oberflachengiite den Zahnvorschub reduzieren.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.

KenCut ALR e F3BA...BWM/L/X40C.. ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

K600 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrésen (A).
Zum Nutenfrasen (B) fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwind-
Werkstoff- A B igkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1,25 xD 500 2000 fz 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,216 0,240 0,300
2 1,5xD 0,5xD 1,25xD 500 1500 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270
3 1,5xD 0,5xD 1,25 xD 500 1500 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
4 1,5xD 0,5xD 1,25xD 400 750 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
5 1,5xD 0,5xD 1,25xD 250 1000 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270

HINWEIS: Fiir Frasmaschinenspindel mit Keramiklagern ap mit 0,5 multiplizieren.
Fur eine bessere Oberflachengute den Zahnvorschub reduzieren.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.

MaxiMet™ und KenCut AL/ALR-Serie ® Anpassungsfaktor fiir die Berechnung von
Vorschub- und Schnittgeschwindigkeit ® Metrisch

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10 % 12 % 20 % 30 % 40 % 50 % 100 %
Geschwindigkeitsfaktor Kv 21-36 | 16-3 | 16-25 16 14 1,38 13 1,2 1,1 1 09
Vorschubfaktor KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

HINWEIS: Fiir ein Ae/D-Verhaltnis von 5 % oder weniger gibt es einen Bereich fiir den Geschwindigkeitsfaktor Kv, der es dem Benutzer erméglicht,
entweder konservativer bei dem niedrigeren Wert oder aggressiver bei dem héheren Wert zu sein.
Dies kann auch aufgrund der Zerspanbarkeit des Materials von schwierigem bis freiem Schnitt berticksichtigt werden.
Diese Berechnungen gelten fir Schrupp-/Vorschlichtschnitte bei Verwendung mit der empfohlenen Basis Fz.
Fur leichte Schlichtschnitte, die eine bessere Oberflachengite erfordern, wird empfohlen, die Basis-Fz um etwa 50 % zu reduzieren und dann diese Faktoren anzuwenden.

Zur Berechnung der anwendungsspezifischen Schnittdaten verwenden Sie Berechnungsbeispiel: Endgiiltige empfohlene Schnittdaten:
bitte die Koeffiziententabelle Kv auf der rechten Seite zur Anpassung der Anwendung: D1 = 20 mm; Ve neu = 1.500 * 1,4 = 2.100 mm/min
Schnittgeschwindigkeit bzw. KFz fiir den Vorschub. N2-Materialgruppe (Maximet ABDE); Fz neu = 0,180 * 1,67 = 0,301 mm/z

Ve neu = Ve * Kv Ae 2,0 mm (Ae = 10 % von D1)

Fz neu = IPT * KFz Empfohlene Schnittdaten: 1.500 m/min,

Fz =0,180 mm/z
Anpassungskoeffizienten: Ae = 2,0 mm entspricht 10 %;
Kv =1,4; KFz = 1,67
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenGut™ AQ ¢ ALCB e Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn
KD1410 (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.

Werkstoff- A B Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 0,25xD 05xD 200 - 3.000 fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
2 1xD 0,25 x D 05xD 200 - 3.000 fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
3 1xD 0,25xD 05xD 180 - 1.400 fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140 0,140
4 1xD 0,25xD 05xD 200 - 800 fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,120
5 1xD 0,25xD 05xD 200 - 1.000 fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100 0,100
6 1xD 0,25xD 05xD 150 - 800 fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080
7 1xD 0,25xD 05xD 250 - 500 fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080

HINWEIS: Maximal zuléssige Betriebsgeschwindigkeit 30.000 U/min.
Maximal zulassige Schnittgeschwindigkeit 3.000 m/min.

KenCut AQ ¢ ALCC e Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn
KD1410 (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.

Werkstoff- A B Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
1 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 3.000 fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
2 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 3.000 fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
3 1,5xD 0,15xD 0,5xD 180 - 1.400 fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140
4 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 800 fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
5 1,5xD 0,15xD 05xD 200 - 1.000 fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100
6 1,5xD 0,15xD 0,5xD 150 - 800 fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080
7 1,5xD 0,15xD 0,5xD 250 = 500 fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080

HINWEIS: Maximal zulassige Betriebsgeschwindigkeit 30.000 U/min.
Maximal zulassige Schnittgeschwindigkeit 3.000 m/min.

KenCut AQ ¢ ALCR * Anwendungsdaten e Metrisch

e

Empfohlener Vorschub pro Zahn
KD1410 (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
Werkstoff- A B Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 12,0 16,0 20,0
1 2xD 02xD 05xD 200 - 3.000 fz 0,140 0,160 0,160
2 2xD 02xD 05xD 200 - 3.000 fz 0,140 0,160 0,160
3 2xD 02xD 05xD 180 - 1.400 fz 0,120 0,140 0,140
4 2xD 0,2xD 0,5xD 200 - 800 fz 0,100 0,120 0,120
5 2xD 0,2xD 05xD 200 - 1.000 fz 0,090 0,100 0,100
6 2xD 02xD 05xD 150 - 800 fz 0,060 0,080 0,080
7 2xD 02xD 05xD 250 - 500 fz 0,060 0,080 0,080
HINWEIS: Maximal zulassige Betriebsgeschwindigkeit 30.000 U/min.
Maximal zulassige Schnittgeschwindigkeit 3.000 m/min.
‘ZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen

KenGut™ AQ ¢ ALSB ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

r:l

——m— |

Empfohlener Vorschub pro Zahn
KD1410 (fz = mm/Zahn) zum Eckfréasen (A).
Zum Nutenfrésen (B), fz um 20% reduzieren.

Werkstoff- A B Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 25,0 32,0 40,0 50,0
1 L10 0,25xD 0,5xL10 200 - 3.000 fz 0,180 0,200 0,200 0,220
2 L10 0,25xD 0,5xL10 200 - 3.000 fz 0,180 0,200 0,200 0,220
3 L10 0,25xD 0,5xL10 180 - 1.400 fz 0,160 0,180 0,180 0,200
4 L10 0,25xD 0,5xL10 200 - 800 fz 0,140 0,160 0,160 0,180
5 L10 0,25 xD 0,5xL10 200 - 1.000 fz 0,120 0,120 0,120 0,140
6 L10 0,25xD 0,5xL10 150 - 800 fz 0,100 0,100 0,100 0,120
7 L10 025xD 0,5xL10 250 - 500 fz 0,100 0,100 0,100 0,120

HINWEIS: Maximal zulassige Betriebsgeschwindigkeit 30.000 U/min.
Maximal zulassige Schnittgeschwindigkeit 3.000 m/min.

KenCut AQ e ALSR ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

P

0 q Empfohlener Vorschub pro Zahn
w@ / KD1410 (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
5 Zum Nutenfrésen (B), fz um 20% reduzieren.

Werkstoff- A B Schnittgeschwindigkeit — vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 25,0 32,0 40,0
1 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 3.000 fz 0,180 0,200 0,200
2 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 3.000 fz 0,180 0,200 0,200
3 1,25xD 02xD 0,25 xD 180 - 1.400 fz 0,160 0,180 0,180
4 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 800 fz 0,140 0,160 0,160
5 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 1.000 fz 0,120 0,120 0,120
6 1,25xD 02xD 0,25xD 150 - 800 fz 0,100 0,100 0,100
7 1,25xD 02xD 0,25 xD 250 - 500 fz 0,100 0,100 0,100

HINWEIS: Maximal zulassige Betriebsgeschwindigkeit 30.000 U/min.
Maximal zulassige Schnittgeschwindigkeit 3.000 m/min.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl
CFK-BEARBEITUNG HOCHTEMPERATUR-BEARBEITUNG
KenCut" CF KenCut HT
Baureihe CCNC CcbDC CBDB EADE EADE
Seite kennametal.con kennametal.con kennametal.con PA Pa
Werkzeugart
Schruppfraser ° L]
Schlichtfréser ° ° °
Fasen
Hauptarbeitsgange @I @l @ @I @
Werkstoffe
5|
Sekundar
Stirnschneidenausfiihrung \@ @ @ \WJ \@
Eckenradius [Re] = = = 0,50-1,50 mm 0,50-1,50 mm
Eckenfasenbreite [BCH] 0,13 mm 0,25 mm 0,76-1,14 mm - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 6-12 mm 6-12 mm 6-12 mm 4-12mm 4-12mm
Frasliange 1,8-6 xD 1,8-6xD 1,5-6xD 0,75xD 0,75xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 18-36 mm 18-36 mm 18-36 mm 3-9 mm 3-9mm
Drallwinkel 25° 25° 15° 40° 40°
Anzahl Schneiden [ZU] 3-4 6 12 4 6
Uber Mitte schneidend v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primér
O Sekundar

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl

HARTBEARBEITUNG

KenCut" HM

Baureihe

F2AT-WMLX

F4-5AJ-WSMLX

F4AJ-WSLX

F6-8AV-DL

F2AL-WLMX

Seite

kennametal.comi

Werkzeugart

Schruppfréaser

Schlichtfraser

Fasen

Hauptarbeitsgange

Werkstoffe

Primér

Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

<

<

9

Eckenradius [Re] 0,30-4,00 mm 0,50-3,00 mm - 0,5-1,5mm —
Eckenfasenbreite [BCH] - = = — -
Schneiden-Durchmesser [D1] 2-12mm 6-20 mm 6-20 mm 6-25mm 2-12mm
Fraslinge 1xD 1,5xD 1,5xD 1,8-3xD 1xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 2-12 mm 9-30 mm 9-38 mm 13-75 mm 2-12 mm
Drallwinkel 20° 50° 50° 45° 20°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 4-5 4 6-8 2
Uber Mitte schneidend v v v v v

Zusatzliche Bearbeitungen

I

9

® Primér
O Sekundér

KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl
HARTBEARBEITUNG
KenCut™ HM
Baureihe F2AL-WLM F2AL-WLMX F2AB-WLMX F4AL..WL-WM-WX F4AT-WSMLX
Seite kennametal.con kennametal.com kennametal.con kennamefal.coni kennametal.conj
Werkzeugart
Schruppfréaser
Schlichtfréser o o ° ° (]
Fasen
Hauptarbeitsgange @l @ @ @l @
Werkstoffe
o I - I -+ I - | I
Sekundér
Stirnschneidenausfiihrung \@ \@ @ \@ \@
Eckenradius [Re] - = = — 0,30-3,00 mm
Eckenfasenbreite [BCH] - - - = -
Schneiden-Durchmesser [D1] 1-16 mm 6-16 mm 2-12mm 3-10 mm 4-12 mm
Frasliange 1xD 1xD 0,5xD 1,5xD 0,5-1xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 1-16 mm 6-16 mm 1-6 mm 4-15 mm 2-12 mm
Drallwinkel 30° 30° 30° 30° 20°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 2 2 4 4
Uber Mitte schneidend v v v v v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primér
O Sekundér
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Vollhartmetall- -
Schaftfrasen SNOVO

KenCut™ HT

Hochleistungsbearbeitung von
Hochtemperaturlegierungen

Werkstoffe

Anwendungen

@ Planfrasen @I Schrégeintauchen
@ 3D-Profilfrasen @I Eckfrésen

Vollkeramik-Schaftfraser zum Hochgeschwindigkeits-Schruppen von Nickel-basierten
Hochtemperaturlegierungen.

Die Vollkeramik-Schaftfraser bieten auch bei Schnittgeschwindigkeiten von bis zu 1.000 m/min
eine extrem hohe Standzeit.

SIAION Vollkeramiksorte fir auBergewohnlich hohe Zerspanungsraten bei der Bearbeitung von
hochtemperaturbestandigen Nickelbasislegierungen.

Bis zu flnfmal langere Standzeiten im Vergleich zu Vollhartmetall-Schaftfrasern, was zu weniger
Werkzeugwechseln und weniger Stillstandzeiten fiihrt.

Hochste Schnittgeschwindigkeit flr kirzeste Bearbeitungszeiten.

Variante mit vier Schneiden zum Taschen- und Nutenfrasen, Variante mit sechs Schneiden zum
Planfrasen und Profilfrasen.

‘ZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrisen

Vollhartmetall-Schaftfriasen

KenCut™ HT e EADE ¢ Eckenradius ¢ 4 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative
L3
Re- D3
, I
‘\“ e D1 D
— Ap1 max
L
[=)
<
4
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
5348060 EADE0400A4AQE 4,00 6,00 3,84 3,00 8,00 50,00 0,50 o
5348062 EADE0600A4AQF 6,00 6,00 5,76 4,50 12,00 50,00 0,75 [}
5348064 EADEO0800A4AQG 8,00 8,00 7,68 6,00 16,00 57,00 1,00 [}
5348066 EADE1000A4AQH 10,00 10,00 9,60 7,50 20,00 63,00 1,25 °
5348068 EADE1200A4AQJ 12,00 12,00 11,52 9,00 23,50 70,00 1,50 o
KenCut HT ¢ EADE e Eckenradius ® 6 Schneiden e Zylinderschaft e Metrisch
N ® Erste Wahl
— p1 max
Re O Alternative
N
NN o1+ D
NN B
M| |
K|
[N |
HED
[H |
53
@
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L Re 4
5348069 EADEO0400A6ARE 4,00 6,00 3,00 50,00 0,50 °
5348070 EADEO600A6ARF 6,00 6,00 4,50 50,00 0,75 o
5348071 EADEO800AG6ARG 8,00 8,00 6,00 57,00 1,00 °
5348072 EADE1000A6ARH 10,00 10,00 7,50 63,00 1,25 [}
5348073 EADE1200A6ARJ 12,00 12,00 9,00 70,00 1,50 o
N |
@ SNOVO
N A4
164163 [164 114119 169
kennametal.con] 9 kennametal.con]
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen

KenCut™ HT e EADE ¢ 4 Schneiden ¢ Anwendungsdaten ¢ Metrisch

N\
KYS40 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit — _
Werkstoff- A B ve m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap [ ae ap min. max. mm 4,0 [ 6,0 [ 8,0 [ 10,0 [ 12,0
3 Apimax | 0,1xD* 0,5xD* 250 1000 fz 0,020 [ 0,024 [ 0,028 [ 0,030 [ 0,032

HINWEIS: Bei den obigen Schnittdaten darf der Gesamtwert fir ae 1 mm nicht tGberschreiten.
Verwenden Sie Ap von 0,5 mm als Ausgangsbedingung.

KenCut HT ¢ EADE ¢ 6 Schneiden ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

N
O\
KYS40 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap | ae min. | max. mm 4,0 | 6,0 | 8,0 | 10,0 | 12,0
3 Apimax* | 0,1xD* 250 [ 1000 fz 0,020 [ 0,024 [ 0,028 [ 0,030 [ 0,032

HINWEIS: Bei den obigen Schnittdaten darf der Gesamtwert fiir ae 1 mm nicht liberschreiten.
Verwenden Sie Ap von 0,5 mm als Ausgangsbedingung.

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen

KenCut™ HT Anwendungsempfehlung

!
¥
B 4
iy

Bearbeitbare Werkstoffe

Schnittgeschwindigkeit

Kiihimittel

Hochtemperaturbestandige Legierungen auf
Nickelbasis.

Bei Riicksprache mit technischen Spezialisten u. U.
auch fiir Legierungen auf Kobaltbasis.

Bei Riicksprache mit technischen Spezialisten u. U.
auch flir nicht rostende Stéhle P6 und M1-3.

Nicht geeignet fiir hochtemperaturbesténdige
Legierungen auf Eisenbasis.

¢ Maximale Spindeldrehzahl kann empfohlene

Schnittgeschwindigkeit vorgeben: 1.300-3,300 SFM.

¢ Hochdynamische Maschinen erforderlich.
¢ Einsatz von Spindelbeschleunigern mdglich (keine
nassen Kihimittel).

o Zum Abfiihren der Spane Einsatz von Kihimitteldiise
empfohlen.

e Einsatz von Druckluft méglich.

¢ Minimalmengenschmierung und trocken anwendbar.

Keine Kiihischmierstoffe oder Kiihimittel auf Olbasis

verwenden (Gefahr von thermischen Schocks).

Werkzeugaufnahme

Frésstrategie

Wiederaufbereitungsservice

¢ Hydrodehnspannfutter mit oder ohne Hillse empfohlen.

¢ Spannzangenfutter oder Fraserspannfutter anwendbar.
o Auswuchten bei 25.000 U/min (2,5 G) empfohlen.

¢ Gegenlauffrasen bei niedrigeren
Geschwindigkeiten empfohlen.

e Gleichlauffrasen bei hdheren
Geschwindigkeiten empfohlen.

Nicht anwendbar.

KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrasen

VerschleiBanzeige

Gebraucht

Neu

Standzeitende

VerschleiBrate 0,48 mm. Kann weiterhin
problemlos verwendet werden.

Spanform

VerschleiBrate 1,4 mm. Ende der
Standzeit erreicht.

Hartmetall

Normaler Wendelspan. Form und Lénge
richten sich nach der Geometrie des
Schaftfrasers und den Schnittdaten.

Keramik

Der Span erinnert stark an Staub.
Zum Ausblasen der Spane wird
Pressluftkiihlung empfohlen.

KenCut™ HT Anwendungsempfehlung

Problem

Ursache

Ldésung

Extreme Gratbildung

¢ Bearbeiteter Werkstoffe zu weich.
« UbermaBiger VerschleiB an Schneidecken-Radien.

 Schaftfréser mit UntermaB zur Erzeugung eines AufmaBes
fur die Schlichtbearbeitung einsetzen.

¢ Werkzeug auswechseln, da Standzeitende erreicht.

 Rundlaufabweichung priifen.

Plotzlicher Bruch

o \Werkstuck vibriert.

¢ Werkzeugaufnahme nicht stabil.

¢ \lerwendung von Werkzeugen mit 6 Schneidreihen
beim Nutenfrasen.

* Spannung von Werkzeug und Werksttick priifen.
¢ Verwendung der empfohlenen EADE mit 4 Schneidreihen.

e Schnittgeschwindigkeit bei Start zu hoch.

Klebende Spine e Zu geringe Schnittgeschwindigkeit. ¢ Schnittgeschwindigkeit erhéhen.
¢ |nstabile Spannung von Werkzeug und/oder * Spannung von Werkzeug und Werksttick priifen.
Ausbriiche Werkstuick.  Schnittgeschwindigkeit bei erstem Schnitt verringern

und dann gleichmaBig erhhen.

Thermische Risse

* Nasses Kuhimittel.

 Kein nasses Kuhimittel verwenden.

KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrisen
T A AR

Werkzeugauswahl
PASSFEDERNUT-BEARBEITUNG HOCHVORSCHUB-BEARBEITUNG
KenCut™ KS KenFeed™

Baureihe F2AU F3AU KHDA KMDA
Seite [0 ik iloy|
Werkzeugart
Schruppfraser
Schlichtfréser ° ° ° °
Fasen
Hauptarbeitsgange @ @ @ @
Werkstoffe
Primér u
Sekundér
Stirnschneidenausfiihrung \WJ \WJ @ \@
Eckenradius [Re] 0,12-0,40 mm 0,12-0,40 mm 0,38-1,25 mm 0,38-1,25 mm
Eckenfasenbreite [BCH] - - - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 1,8-19,7 mm 2,8-19,7 mm 6-20 mm 6-20 mm
Fraslange 1-1,4xD 1-1,4xD - —
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 2-20mm 4-20 mm 0,2-0,67 mm 0,32-1,05 mm
Drallwinkel 38° 38° 20° 20°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 3 6 6
Uber Mitte schneidend v v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primér

O Sekundér
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl

KLEINTEILE-BEARBEITUNG

Mikrofraser

Baureihe F2AH-WSM F2AL-WS F2AL-WS..L F2AL-WM F3AH-WS
Seite kennametal.con kennametalcon kennametal.cond kennametal.con] kennametal.con
Werkzeugart

Schruppfréaser

Schlichtfraser ° o o ° o

Fasen

Hauptarbeitsgénge @ @ @ @ @l
Werkstoffe

» « NN - [ P [H] > [ 0« Il
Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung @ \w) \@ \@ @
Eckenradius [Re] - - = = -
Eckenfasenbreite [BCH] - = = = -
Schneiden-Durchmesser [D1] 0,3-2,5 mm 0,6-3 mm 0,3-6 mm 1,5-4 mm 0,5-3 mm
Fraslange 1,3-1,5xD 1,5-3xD 1xD 1,6xD 1,3-4xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 0,4-3,7 mm 1,5-6 mm 0,3-6 mm 1,6-6 mm 1,5-12 mm
Drallwinkel 30° 30° 30° 30° 30°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 2 2 2 3

Uber Mitte schneidend 4 v v v v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primér
O Sekundéar
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Vollhartmetall- __ rowemeoer
Schaftfrésen SNOVO

KENNAMETAL

KenFeed™ und KenCut™ KS

Hochvorschubfrasen und
Frasen von Passfedernuten

Werkstoffe
& » B3
Anwendungen

Nutenfrasen: Ebene

Stirnflache

—_— Tauchfrasen:

@ 3D-Profilfrasen @ Kugelkopf
@l Schulterfrasen:

Schrégeintauchen

KenFeed

Die KenFeed Vollhartmetall-Schaftfraserserie wurde flr maximale Zerspanungsvolumen in
warmebehandelten Stahlen mit bis zu 67 HRC entwickelt. Durch sehr geringe Schnitttiefen
werden extrem hohe Vorschubraten ermdoglicht.

Beim Planfrasen ist die geschitzte Stirngeometrie vollstandig in Kontakt mit dem
Werkstiick und bietet bis zu 55 % Eingriff im Vergleich zu herkommlichen
Kugelkopfwerkzeugen mit nur 5 bis 10 %.

Der 3 x D-Halsausschnitt und das Design mit erweiterter Reichweite eignen sich ideal
fur verschiedene Anwendungen wie Schrégeintauchen, kreisférmige Interpolation,
3D-Profilfrasen, Planfrasen und Taschenfrasen.

Sechsschneidige Ausfiihrung fiir hohere Zerspanungsvolumen und hohere Produktivitét.

KZKENNAMETAI:
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KenFeed™ KenCut™ KS

Vollhartmetall-Schaftfraser mit sechs Schaftfraser mit zwei und drei
Schneiden fiir das Schruppen und Schneiden bieten hochste Prézision bei
Schlichten von mittleren und harten der Bearbeitung von Passfedernuten.

Stahlen mit hohem Vorschub.

KenGCut KS

Die Passfedernutradien am Ubergang zwischen Boden und Wand erhdhen die Haltbarkeit
der bearbeiteten Komponenten, indem sie Risse durch Spannungsspitzen verhindern.

Echte 90°-Wandgeradheit durch keglige Umfangsschneiden, die eine definierte Passivkraft
beim Schlichten durch konventionelles Frasen erzeugen.
/weischneidige Werkzeuge flr instabile Bearbeitungsbedingungen.

Dreischneidige Werkzeuge mit ungleichmaBig geteilte Schneiden fiir ratterfreie
Bearbeitung bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten.

‘ZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrisen Vollhartmetall-Schaftfriasen

KenCut™ KS e F2AU ¢ Eckenradius ¢ 2 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

S i R
(=S omm— s N

L3 ‘

Ap1 max

=

2

3]
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
4090779 F2AU0180ADK38 1,80 4,00 1,75 2,00 6,00 38,00 0,12 .
4090780 F2AU0280ADK38 2,80 6,00 2,75 4,00 12,00 50,00 0,12 o
4090781 F2AU0380ADK38 3,80 6,00 3,71 5,00 16,00 54,00 0,12 °
4090782 F2AU0480ADK38 4,80 6,00 4,71 6,00 16,00 54,00 0,20 [
4090783 F2AU0575ADK38 5,75 6,00 5,71 7,00 18,00 54,00 0,20 °
4090784 F2AU0775ADK38 7,75 8,00 7,70 9,00 22,00 58,00 0,20 o
4090785 F2AU0970ADK38 9,70 10,00 9,65 11,00 26,00 66,00 0,33 °
4090786 F2AU1170ADK38 11,70 12,00 11,64 12,00 28,00 73,00 0,33 °
4090787 F2AU1370ADK38 13,70 14,00 13,64 14,00 30,00 75,00 0,33 °
4090788 F2AU1570ADK38 15,70 16,00 15,64 16,00 34,00 82,00 0,33 [
4090789 F2AU1770ADK38 17,70 18,00 17,64 18,00 36,00 84,00 0,40 °
4090790 F2AU1970ADK38 19,70 20,00 19,63 20,00 42,00 92,00 0,40 °

KenCut KS ¢ F2AU ¢ Eckenradius ¢ 2 Schneiden ¢ Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

—_
_ —o— ==

1
|

L3

=
5]
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
4090795 F2AU0775BDK38 7,75 8,00 7,70 9,00 22,00 58,00 0,20 °
4090796 F2AU0970BDK38 9,70 10,00 9,65 11,00 26,00 66,00 0,33 o

162163 [164 [ RiEE] 63

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 104 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Vollhartmetall-Schaftfrisen Vollhartmetall-Schaftfriasen
T A AR

KenCut™ KS e F3AU ¢ Eckenradius ¢ 3 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

Ap1 max

-

5]

=
2
3]
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
4090567 F3AU0280ADK38 2,80 6,00 2,75 4,00 12,00 50,00 0,12 .
4090568 F3AU0380ADK38 3,80 6,00 3,71 5,00 16,00 54,00 0,12 °
4090569 F3AU0480ADK38 4,80 6,00 4,71 6,00 16,00 54,00 0,20 °
4090570 F3AU0575ADK38 5,75 6,00 5,71 7,00 18,00 54,00 0,20 [
4090571 F3AU0775ADK38 7,75 8,00 7,70 9,00 22,00 58,00 0,20 °
4090572 F3AU0970ADK38 9,70 10,00 9,65 11,00 26,00 66,00 0,33 .
4090773 F3AU1170ADK38 11,70 12,00 11,64 12,00 28,00 73,00 0,33 [ ]
4090774 F3AU1370ADK38 13,70 14,00 13,64 14,00 30,00 75,00 0,33 °
4090775 F3AU1570ADK38 15,70 16,00 15,64 16,00 34,00 82,00 0,33 °
4090776 F3AU1770ADK38 17,70 18,00 17,64 18,00 36,00 84,00 0,40 [
4090777 F3AU1970ADK38 19,70 20,00 19,63 20,00 42,00 92,00 0,40 °
KenCut KS ¢ F3AU e Eckenradius ¢ 3 Schneiden ¢ Weldon®-Schaft e Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
—~| Ap1 max |-— D3

RN F
. e =
q ? 1 K °

5 ‘ N

S [
S H 0
=
5]
Py
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re g
4061085 F3AU0280BDK38 2,80 6,00 2,75 4,00 12,00 50,00 0,12 °
4061086 F3AU0380BDK38 3,80 6,00 3,71 5,00 16,00 54,00 0,12 [
4061087 F3AU0480BDK38 4,80 6,00 4,71 6,00 16,00 54,00 0,20 .
4061091 F3AU0970BDK38 9,70 10,00 9,65 11,00 26,00 66,00 0,33 .

i | swovo
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Vollhartmetall-Schaftfrisen

Vollhartmetall-Schaftfriasen

KenFeed™ e KHDA e Torus ¢ 6 Schneiden e Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

=
[}
[5]
5]
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
3351707 KHDAOG600A6ANA 6,00 6,00 5,00 0,20 18,00 63,00 0,38 °
3351708 KHDAOS00A6ANA 8,00 8,00 7,00 0,27 24,00 76,00 0,50 [
3351709 KHDA1000A6ANA 10,00 10,00 9,00 0,33 30,00 89,00 0,63 °
3351710 KHDA1200A6ANA 12,00 12,00 11,00 0,40 36,00 100,00 0,75 [
3351711 KHDA1600A6ANA 16,00 16,00 15,00 0,54 48,00 110,00 1,00 °
3351712 KHDA2000A6ANA 20,00 20,00 19,00 0,67 60,00 125,00 1,25 [
KenFeed ¢ KHDA e Torus ¢ 6 Schneiden e Programmierdaten
YRC —=| [=~—
RCN
R
Re l
I
Ap1 max
i_z
Technische Hinweise fiir spiralférmiges und lineares Eintauchen
Spiralférmige Interpolation Lineares Eintauchen
Optimaler E!en.ﬂch des Kreisdurch- Berechnete Lange beziiglich Eintauchwinkel
Geometrische Parameter messers fiir einzelnen Durchgang
Katalognummer D1 Apimax R Re YRC RCN Kleinster GroBter 1° 2° 3° 4° 5°
KHDAO600A6ANA 6 0,20 9 0,375 0,75 1,26 8,52 12,00 11,458 5,727 3,816 2,860 2,286
KHDAOS00AGANA 8 0,27 12 0,500 1,00 1,68 11,36 16,00 15,468 7,732 5,152 3,861 3,086
KHDA1000A6ANA 10 0,33 15 0,625 1,25 2,10 14,20 20,00 18,906 9,450 6,297 4,719 3,772
KHDA1200A6ANA 12 0,40 18 0,750 1,50 2,52 17,04 24,00 22916 11,455 7,632 5,720 4,572
KHDA1600A6ANA 16 0,54 24 1,000 2,00 3,36 22,72 32,00 30,937 15464 10,304 7,722 6,172
KHDA2000A6ANA 20 0,67 30 1,250 2,50 4,20 28,40 40,00 38,384 19,186 12,784 9,581 7,658
Empfohlener Prozentsatz des programmierten Vorschubs beim Eintauchen 100 % 70% 50% 30% 10%
sis| | SNOVO
62163 64 I3 63
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Vollhartmetall-Schaftfrisen

Vollhartmetall-Schaftfriasen

KenFeed™ e KMDA eTorus ® 6 Schneiden ¢ Abgesetzter Hals ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

=
[}
[5]
5]
Bestellnr. Katalognummer D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
3352369 KMDAOG600AG6ANA 6,00 6,00 5,00 0,32 18,00 63,00 0,38 °
3352370 KMDAOS00A6ANA 8,00 8,00 7,00 0,42 24,00 76,00 0,50 °
3352371 KMDA1000A6ANA 10,00 10,00 9,00 0,53 30,00 89,00 0,63 °
3352372 KMDA1200A6ANA 12,00 12,00 11,00 0,63 36,00 100,00 0,75 [
3352493 KMDA1600A6ANA 16,00 16,00 15,00 0,84 48,00 110,00 1,00 °
3352494 KMDA2000A6ANA 20,00 20,00 19,00 1,05 60,00 125,00 1,25 °
KenFeed « KMDA ¢ Torus ¢ 6 Schneiden ¢ Programmierdaten
YRC —=| [=~—
RCN
R
Re l
v’
Ap1 max
i_z
Technische Hinweise fiir spiralférmiges und lineares Eintauchen
Spiralférmige Interpolation Lineares Eintauchen
Optimaler ?en.ﬂch des Kreisdurch- Berechnete Lange beziiglich Eintauchwinkel
Geometrische Parameter messers fiir einzelnen Durchgang
Katalognummer D1 Apimax R Re YRC RCN Kleinster GroBter 1° 2° 3° 4° 5°
KMDAOG600AG6ANA 6 0,32 6 0,375 0,75 1,32 8,64 12,00 18,333 9,164 6,106 4,576 3,658
KMDAOS00AG6ANA 8 0,42 8 0,500 1,00 1,76 11,52 16,00 24062 12,027 8,014 6,006 4,801
KMDA1000A6ANA 10 0,53 10 0,625 1,25 2,20 14,40 20,00 30,364 15177 10,113 7,579 6,058
KMDA1200A6ANA 12 0,63 12 0,750 1,50 2,64 17,28 24,00 36,093 18,041 12,021 9,009 7,201
KMDA1600A6ANA 16 0,84 16 1,000 2,00 3,52 23,04 32,00 48,124 24,054 16,028 12,013 9,601
KMDA2000A6ANA 20 1,05 20 1,250 2,50 4,40 28,80 40,00 60,154 30,068 20,035 15,016 12,002
Empfohlener Grad des programmierten Vorschubs beim Eintauchen 100% 70% 50% 30% 10%
4| | >Novo
1621164 164
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-Schaftfrasen

KenGut™ KS e Anwendungsdaten e Metrisch

= em—

KenCut KS - F2AU

KenCut KS - F3AU

KC643M Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Zum Nutenfrasen (B) fz um 10% reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstofi- A B gvc m/min 9 D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ap min. max. mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0
0 1xD 0,5xD 0,75xD 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
1 1xD 0,5xD 0,75xD 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
2 1xD 05xD 0,75xD 140 - 190 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
3 1xD 05xD 0,75xD 120 - 160 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
4 1xD 05xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,088
5 1xD 0,5xD 0,75xD 60 - 100 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
6 1xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,065
1xD 05xD 0,75xD 90 - 115 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
M 2 1xD 05xD 0,75xD 60 - 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
3 1xD 05xD 0,75xD 60 - 70 fz 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,065
1 1xD 05xD 0,75xD 120 - 150 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
2 1xD 0,5xD 0,75xD 110 - 140 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
3 1xD 0,5xD 0,75xD 110 - 130 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
1 1xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
2 1xD 03xD 03xD 25 - 40 fz 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,054
3 1xD 03xD 03xD 25 - 40 fz 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,054
4 1xD 0,5xD 0,75xD 50 - 60 fz 0,007 | 0,011 | 0,016 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,074
1 1xD 0,5xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,088

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.

Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Fiir kleinere Kegelbearbeitungszentren passen Sie bitte die Einstellungen entsprechend an. >Durchmesser von 12 mm anzupassen.

KenFeed™ e KHDA ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

W KC639M Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
‘ 0,03xD 0,55xD 100 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
0,03xD 0,55xD 80 100 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
4 0,03xD 0,55 xD 50 70 fz 0,150 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500

HINWEIS: Diese Richtlinien erfordern unter Umstanden Abweichungen, um optimale Ergebnisse zu erzielen.

KenFeed ® KMDA ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

‘ KC639M Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrédsen (A).
Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- A vc m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
4 0,05xD 0,55 x D 160 180 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
1 0,05xD 0,55 xD 140 160 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
2 0,06xD 0,55 xD 100 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
HINWEIS: Diese Richtlinien erfordern unter Umstanden Abweichungen, um optimale Ergebnisse zu erzielen.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl

WIRTSCHAFTLICHES SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN

GOmill™

Baureihe GOmill UEBC 2FL GOmill UEDE 3FL GOmill UEBE 3FL GOmill UEDE 4FL
Seite 3 13614 [iSE| k|
Werkzeugart

Schruppfréser ° o ° (]
Schlichtfréser 0 o ] ¢}

Fasen

Hauptarbeitsgéange @ @ @ @
Werkstoffe

Primér

Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

Eckenradius [Re] - - - -
Eckenfasenbreite [BCH] - - - 0,4-0,5 mm
Schneiden-Durchmesser [D1] 2-12mm 2-12mm 2-12mm 4-12 mm
Fraslinge 1,3-2xD 1,3-2xD 1,3-2xD 1,3-1,8xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 4-15mm 4-15mm 4-15mm 7-15mm
Drallwinkel 30° 38° 38° 38°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 3 3 4
Uber Mitte schneidend v v v v

Zusatzliche Bearbeitungen

O

9 9
9

O

v 9
9

® Primér
O Sekundéar

KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
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Werkzeugauswahl
SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN FUR ALLGEMEINE ANWENDUNGEN
GOmill™ GP
E 5
. GOmill GP GOmill GP

Baureihe 2CH..DK-DL 2CH..DD 2CH..MR-ML-MX 2BN..DK-DL 2BN..DD 2BN..MR-ML-MX 3CH..DK-DL
Seite kennametal.con] kennametfalcon] | kennamefalcon] | kennamefalcom] | kennametalcond | kennametalcond | kennametal coml
Werkzeugart
Schruppfréser o L] ° (] o °
Schlichtfréser ©) 0 ¢} ¢] o] ¢} 0
Fasen
—— | &g | & | @ | 9| 9| 9| @
Werkstoffe
Primér A M
Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

0

Y

Eckenradius [Re] - = = = = — —
Eckenfasenbreite [BCH] 0,1-0,3 mm 0,1-0,3 mm 0,1-0,3 mm - - — 0,1-0,3mm
Schneiden-Durchmesser [D1] 2-20 mm 3-20 mm 3-20 mm 2-20 mm 2-20 mm 1-20 mm 2-20 mm
Fraslange 1-2,3xD 1,4-2,7xD 1,9-83xD 1-3xD 1,6-3,5xD 1,9-6,3xD 1-3xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 3-32 mm 8-32 mm 6,3-75 mm 6-32 mm 7-32 mm 4-75mm 3-32mm
Drallwinkel 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Anzahl Schneiden [ZU] 2 2 2 2 2 2 3
Uber Mitte schneidend v v v v v v v

Zusatzliche Bearbeitungen

CHv
e

U

O

U

® Primér
O Sekundar
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
T A AR

Werkzeugauswahl
SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN FUR ALLGEMEINE ANWENDUNGEN
GOmill™ GP
| )
! F:
| !
{ 1
Baureihe 3CH..MS-MX 4CH..DK-DL 4CH..DD 4CH..MR-ML-MX 4BN..DK-DL 4BN..DD 4BN..MR-ML
Seite kennametalcon] | [kennametal.con Kennametal.con kennametalcon] | [kennamefalcon Kkennametalcom
Werkzeugart
Schruppfréser ° ° ° o o
Schlichtfréaser o O 0] ¢} o] 0 0
Fasen
o | 9 | 9 | 9| 9| 9|9
Werkstoffe
Primér
Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

Y

Y

Y

9

<

Eckenradius [Re] - - - - — — —
Eckenfasenbreite [BCH] 0,1-0,3 mm 0,1-0,3 mm 0,1-0,3 mm 0,1-0,3 mm - — -
Schneiden-Durchmesser [D1] 1-20 mm 2-20 mm 4-20 mm 2-20 mm 3-20 mm 4-20 mm 3-20 mm
Fraslinge 2-6,3xD 1,3-32xD 1,8-2,8xD 1,9-83xD 1,8-2,8xD 1,8-2,8xD 2-6,7xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 4-64 mm 4-38 mm 11-38 mm 6,3-75 mm 8-38 mm 11-38 mm 20-56 mm
Drallwinkel 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Anzahl Schneiden [ZU] 3 4 4 4 4 4 4
Uber Mitte schneidend v v v v v v v

Zusatzliche Bearbeitungen

CN-

N

CN

N

® Primér
O Sekundér
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Vollhartmetall- - FOWEREDSY
Schaftfrasen SNOVO

GOmill™

Wirtschaftliches Schruppen
und Schlichten

Werkstoffe
a-i
Anwendungen
@l Schrégeintauchen
@ Nutenfrasen:
Ebene Stirnflache
@ Eckfrasen

Schaftfraser mit geringer Schnitttiefe

Wirtschaftliche Vollhartmetall-Schaftfraser mit kurzer Schnittldnge zum Schruppen und Schlichten in
mehreren Werkstoffen.

Die GOmill Vollhartmetall-Schaftfraserserie bietet duBerst stabile Schnittbedingungen.

Dank der kurzen Gesamtlange und der Schneidengeometrie eignet sich diese Linie auch perfekt flr
Drehmaschinen und angetriebene Drenmaschinen. Funktioniert mit jedem Adapter; Spannhilsen in
Hydrodehnspannfuttern werden empfohlen.

Drei- und vierschneidige Versionen mit ungleichem Schneidenabstand minimieren Vibrationen und
sorgen flr hohe Standzeiten und hervorragende Oberfldchengiite.

Wirtschaftliche Losung durch kirzere Schafte senken die Gesamtwerkzeugkosten.

Kurze Lange und leistungsstarke Geometrie ermoglichen die ratterfreie Bearbeitung von 1 x D mit
Vollnut in verschiedenen Werkstoffen.

Mit Zentrumsschneide fiir das Tauch- und Schrageintauchfrasen.

KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

GOmill™ » Kugelkopf 2 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

=

2

3]
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
4152204 UEBC0200A2A 2,00 6,00 4,00 38,00 °
4152205 UEBCO0300A2A 3,00 6,00 5,00 38,00 [}
4152206 UEBC0400A2A 4,00 6,00 7,00 38,00 °
4152207 UEBCO0500A2A 5,00 6,00 8,00 38,00 o
4152208 UEBCO0600A2A 6,00 6,00 8,00 38,00 °
4152209 UEBCO0800A2A 8,00 8,00 11,00 43,00 o
4152210 UEBC1000A2A 10,00 10,00 13,00 50,00 °
4152211 UEBC1200A2A 12,00 12,00 15,00 73,00 °

GOmill e Scharf ¢ 3 Schneiden e Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

T sSS

Ap1 max ‘

=

2

3]
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
4032783 UEDE0200A3AS 2,00 6,00 4,00 38,00 °
4032784 UEDEO300A3AS 3,00 6,00 5,00 38,00 o
4032785 UEDEO0400A3AS 4,00 6,00 7,00 38,00 °
4032786 UEDEO0500A3AS 5,00 6,00 8,00 38,00 °
4032787 UEDEOG600A3AS 6,00 6,00 8,00 38,00 °
4032788 UEDEO800A3AS 8,00 8,00 11,00 43,00 o
4032789 UEDE1000A3AS 10,00 10,00 13,00 50,00 °
4032790 UEDE1200A3AS 12,00 12,00 15,00 55,00 [}

& | snovo

1621163 164 114119 16d
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Vollhartmetall-Schaftfrisen Vollhartmetall-Schaftfriasen

GOmill™ e Scharf e 3 Schneiden ® Weldon®-Schaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

-~ eiibe BT~ S e
Ap1 max
L

=

2

3]

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
4032791 UEDE0200B3AS 2,00 6,00 4,00 38,00 °
4032792 UEDEO300B3AS 3,00 6,00 5,00 38,00 o
4032793 UEDE0400B3AS 4,00 6,00 7,00 38,00 °
4032794 UEDE0500B3AS 5,00 6,00 8,00 38,00 [
4032795 UEDEO600B3AS 6,00 6,00 8,00 38,00 °
4032796 UEDEO0800B3AS 8,00 8,00 11,00 43,00 o
4032797 UEDE1000B3AS 10,00 10,00 13,00 50,00 °
4032798 UEDE1200B3AS 12,00 12,00 15,00 55,00 °

GOmill e Kugelkopf ¢ 3 Schneiden e Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

“ i D1 ,7,7,7,7,HD
— LAm max
L

=

2

3]
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L X
4032304 UEBE0200A3A 2,00 6,00 4,00 38,00 °
4032305 UEBEO300A3A 3,00 6,00 5,00 38,00 o
4032306 UEBEO0400A3A 4,00 6,00 7,00 38,00 °
4032307 UEBE0500A3A 5,00 6,00 8,00 38,00 [
4032308 UEBE0600A3A 6,00 6,00 8,00 38,00 °
4032309 UEBEO0800A3A 8,00 8,00 11,00 43,00 o
4032310 UEBE1000A3A 10,00 10,00 13,00 50,00 °
4032311 UEBE1200A3A 12,00 12,00 15,00 55,00 °

| | sNovo
62163 64 I3 i
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Vollhartmetall-Schaftfrisen Vollhartmetall-Schaftfriasen

GOmill™ » Gefast ¢ 4 Schneiden ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

m— o SN
. ‘¢ BCH Ap1 max
X L

=

2

3]

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH X
4032802 UEDEO0400A4AH 4,00 6,00 7,00 38,00 0,40 .
4032813 UEDEO600A4AH 6,00 6,00 8,00 38,00 0,40 °
4032814 UEDEO0800A4AH 8,00 8,00 11,00 43,00 0,40 °
4032815 UEDE1000A4AH 10,00 10,00 13,00 50,00 0,50 [
4032816 UEDE1200A4AH 12,00 12,00 15,00 55,00 0,50 °

GOmill  Gefast ® 4 Schneiden ® Weldon®-Schaft e Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

[ sl S = I
45 1
/ Ap1 max ‘

‘*BCH

=
]
<
S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L BCH 4
4032817 UEDE0400B4AH 4,00 6,00 7,00 38,00 0,40 °
4032820 UEDE0600B4AH 6,00 6,00 8,00 38,00 0,40 [
4032821 UEDE0800B4AH 8,00 8,00 11,00 43,00 0,40 °
4032822 UEDE1000B4AH 10,00 10,00 13,00 50,00 0,50 °
4032823 UEDE1200B4AH 12,00 12,00 15,00 55,00 0,50 °

i | swovo

1621163 164 114119 169
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen

GOmill™ « UEBC, UEBE, und UEDE ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

oy, =N~ Sm—

GOmill - 2 Schneiden - UEBC GOmill - 3 Schneiden — UEBE
GOmill - 3 Schneiden — UDE GOmill - 4 Schneiden — UDE
t KC643M Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
/ Zum Nutenfrasen (B) fz um 10 % reduzieren.
Schnittgeschwindigkeit — vc
Werkstoff- A B m/min D1 — Durchmesser
ruppe ap ae ae Min. Max. mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
0 1,5xD | 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
1 1,5xD | 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1,5xD | 05xD 1xD 140 - 190 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
3 1,5xD | 05xD 1xD 120 - 160 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 1,5xD | 05xD | 0,75xD 90 - 150 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
5 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
6 1,56xD | 05xD [0,75xD 50 = 75 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1,5xD | 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
M 2 1,5xD | 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
3 1,5xD | 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 1,5xD | 05xD 1xD 120 - 150 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
3 1,5xD | 05xD 1xD 110 - 130 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 1,5xD | 03xD | 0,3xD 50 - 90 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 1,5xD | 03xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
3 1,5xD | 03xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
4 1,5xD | 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,008 0,013 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052
1 1,5xD | 05xD | 0,75xD 80 - 140 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

GOmill-Serie e Anpassungsfaktor fiir

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10 % 12 % 20 % 30 % 40 % 50 % 100 %
Geschwindigkeitsfaktor Kv 21-36 | 16-3 | 16-25 1,6 14 1,38 13 12 1.1 1 0,9
Vorschubfaktor KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

HINWEIS: Fir ein Ae/D-Verhéltnis von 5 % oder weniger gibt es einen Bereich fir den Geschwindigkeitsfaktor Kv, der es dem Benutzer erméglicht,
entweder konservativer bei dem niedrigeren Wert oder aggressiver bei dem hoheren Wert zu sein.

Dies kann auch aufgrund der Zerspanbarkeit des Materials von schwierigem bis freiem Schnitt berticksichtigt werden.

Diese Berechnungen gelten fiir Schrupp-/Vorschlichtschnitte bei Verwendung mit der empfohlenen Basis Fz.

Zur Berechnung der anwendungsspezifischen Schnittdaten verwenden Sie Berechnungsbeispiel: Endgiiltige empfohlene Schnittdaten:
bitte die Koeffiziententabelle Kv auf der rechten Seite zur Anpassung der Anwendung: D1 = 12 mm; Ve neu = 150 * 1,4 = 210 mm/min
Schnittgeschwindigkeit bzw. KFz fiir den Vorschub. P4 Materialgruppe; Fz neu = 0,062 * 1,67 = 0,103 mm/z
Ve neu = Ve * Kv Ae =1,2mm (Ae = 10 % D1)
Fz neu = IPT * KFz Empfohlene Schnittdaten: 150 m/min,

Fz =0,062 mm

Anpassungskoeffizienten: Ae = 1,2 mm entspricht 10 %;
Kv=1,4; KFz=1,67

KZKENNAMETAE
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay y

HARVI™ ¢ KOR™ » PKD-FRASER * Nomenklatur

Jedes Zeichen steht fur ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts.
Verwenden Sie den folgenden Schilissel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Salid Carbide End Miling Solid Carbide End Millng
-

HARVI™ | TE » Square End » 4 Flutes » Short » Plain Shank « Metric

H1TE4SE1200S016HAM

H1TE 4 SE 1200 S 016 HA M

Baureihe  Anzahl der ~ Schneiden- Durchmesser ~ Werkzeug-  Schnitttiefe Schaftausfihrung Radius  Besonderheiten ~ Norm

Schneiden  ausfiihrung D1 ausfiihrung Ap1 max.
H1TE = 1=1Schneiden ~ SE = Scharfe Metrisch = D1 N = Hals Metrisch = HA = Glatt C =Span- M = metrisch
HARVI I TE 2=2 Schneiden Schneide inmm E = Verldngerter Hals Ap1 Max. HB = Weldon® brecher- Leer = Zoll
HA2L = 3=3Schneiden ~ CH =Fasen Zoll=D1in S = Kurz ohne Hals inmm SL = Safe-Lock™ nuten
HARVI Il Lang 4=48chneiden ~ RA = Radius Dezimalzoll R =Reguldrohne Hals  Zoll = Ap1 DL = DUO-LOCK™ 1= Innere
HA3R = 5=>5Schneiden ~ BN = Kugelkopf L = Lang ohne Hals Max. in Kihimittel-
HARVI Il 6=6Schneiden  TB = Kegelkugelkopf X = Extralang ohne Dezimalzoll zufiihrung
HA3A = 7=7Schneiden ~ TO =Torroid Hals 0 = Kuhl- mittel-
HARVI Il Aero 8 =8 Schneiden nuten im
RSMF =RSM I 9 =9 Schneiden Schaft
M = Mehrere P = Polierte

KOR = KOR Schneiden Spannuten
ALCB =
Basis-PKD-
Schaftfréser mit
Hartmetallkérper
ALCC =
Komplexer PKD-
Schaftfraser mit
Hartmetallkdrper
ALCR =
Schruppfréser
mit
Hartmetallkérper
ALSB =
Basis-PKD-
Schaftfraser mit Radius metrisch Radius Zoll
Stahlkorper R020 = 0,2mm R0O10 = .010"

R025 = 0,25mm RO15 = .015"
ALSR = RO30 = 0,3mm RO30 = .030"
Basis-PKD- R040 = 04mm R060 = .060"
Schaftfraser mit R0O50 = 0,5mm R090 = .090"
Stahlkorper RO75 = 0,75mm R120 = .120"

R100 = 1,0mm R160 = .160"

R125 = 125mm R250 = .250"

R150 = 1,5mm R190 = .190"

R200 = 2,0mm R375 = .375"

R250 = 25mm R045 = .045"

R300 = 3,0mm

R400 = 4,0mm

R500 = 50mm

R600 = 6,0mm

‘ZKENNAMETAIZ
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Nomenklatur

Vollhartmetall-Schaftfrasen

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts.
Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

UDDE1000A5ARA

Solid Carbide End Millng ‘Sold Carbide End Milling
-

HARVI™ Il » Radiused « 5 Flutes + Necked « Plain Shank « Metric

— =

ub D E

1000

A

5

A R A

Baureihe Schneiden-  Drallwinkel
ausfilhrung
AA = Aluminium B = Kugelkopf ~A=0-10
AB = MaxiMet™ RH B=11-20
D=ScharfRH €C=21-30
CB = CFK-Vielzahnfraser D=31-35
CC = CFK- E=36-40
Kompressionsfréser F=41-45
CD = CFK-Fraser mit G =46-60
driickendem Schnitt V = Variabler
CR = CFK-Kugelkopffraser Drallwinkel

GA = Allgemeine Anwendung

KH = KenFeed™ (Hartstahle)

KM = KenFeed (Mittlere
Stéhle)

RU = Schrupper flaches
Trapezprofil

UC = HARVI™ II
(Werkstoffgruppe M)

UD = HARVI I
(Werkstoffgruppe S)

UE = GOmill™
EA = Keramik-Schaftfréser
(Nickelbasislegierungen)

Durchmesser
D1

Metrisch = D1
in mm
Zoll=D1in
Dezimalzoll

Schaftausfiihrung

Metrisch

A = Zylinderschaft

B = Weldon®

C = Whistle Notch

D = Weldon und
Whistle Notch

E = Zylinderschaft
& Safe-Lock™

X =DUO-LOCK™

Zoll

J = Zylinderschaft
K = Weldon

N = Safe-Lock

Y = DUO-LOCK

Anzahl der
Schneiden

© O ~NOO A~ wWwN =

A=10
B=11
C=12
D=13
E=14
F=15
G=16
H=17
1=18
J=19
M = Multi

KZKENNAMETAI:
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Schnitttiefe ~ Besonderheiten ~ Radius
Ap1 max.

A= Regulér B = HARVI Il Aero Metrisch
B =Lang C = Kihimittel A=0,20
C = Extra lang H = Gefast B=025
D = XX Lang K = Verléngerte C€=0,30
Reichweite + D=0,40
Hals + Radius E=0,50
L = Verldngerte F=0,75
Reichweite + G=1,00
Hals + Fase H=125
M = Verléngerte J=1,50
Reichweite + K=2,00
Hals + scharfe L=2,50
Schneide M=3,00
N = Mit Hals N=4,00
P = Konisch P =6,00
Q = Mit Hals + Radius Q=5,00
R = Radius S = Scharfe
S = Eckig (Scharfe Schneide
Schneide) X = Kunden-
T = Toroidal spezifisch
U = Mit Hals +

Scharfer Schneide Zoll
V = Mit Hals + Gefast A=0,015

Y = Mit Hals + B=0,030
Radius + Innerer C=0,060
Kuihimittel- D =0,090
zufiihrung E=0,120

F =0,250
H=0,190
J=0,375
K =0,500
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Vollhartmetall-Schaftfrasen Vollhartmetall-Schaftfrasen
4 Ay

Nomenklatur

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den folgenden
Schlissel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Solid Carbide End Millng ‘Sold Carbide End Milling
-

HARVI™ Il » Radiused « 5 Flutes + Necked « Plain Shank « Metric
i
S\ ]

| e R
F4AS600AWM38X-000

F 4 AS 600 A WM 38 X-000

Werkzeugart Anzahl der Baureihe Durchmesser Schaft- Werkzeuglange  Drallwinkel Spezifische Radius
Schneiden D1 ausfiihrung Funktion
F= 1 AA = Aluminium- Metrisch = A = Zylinderschaft DK = DIN6527 Leer = Leer = 100 = Schnitttiefe
Vollhartmetall- 2 Schruppen/ D1inmm B = Weldon® Kurz Nicht Keine innere Ap1 max. in
Schaftfraser 3 Schlichten Zoll = E = Safe-Lock™ DL = DIN6527 lang ~ definiert Kihimittel- mm/10
Metrisch 4 AB = MaxiMet™ fur D1in WS = Werksnorm zuftihrung E100 = Halslénge
5 Aluminium Dezimalzoll Kurz C = Innere inmm/10
6 AL = Kugelkopf fir WM = Werksnorm Kihimittel- L100 = Schnitttiefe
7 gehértetes Material Medium zufiihrung Ap1 max. in
8 AS = Schaftfraser nach WL=ML= mm/10
9 DIN-Norm Werksnorm R100 = Radius in
10 AT = Toroidaler Lang mm/10
11 Schaftfraser fiir WX = Werksnorm
15 gehartetes Material Extralang
19 AU = Passfedernutfraser
AV = Mehrschneidige
Schaftfraser fir

gehértetes Material

AW = HARVI™ | Kugelkopf
und Konischer
Kugelkopf

BA = Schrupper
Kordelprofil fiir
Aluminium

BH = Dreischneidiger
Schrupper,
Kordelprofil
Ausfiihrung
DIN 6527

BJ = Vier- bis
sechsschneidiger
Schrupper,
Kordelprofil nach
DIN 6527

BS = Schrupper mit
Spanbrecherprofil

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 119 kennametal.cor



http://kennametal.com
http://kennametal.com

Modulares Schaftfrisen Modulares Schaftfrisen

Werkzeugauswahl
HOCHLEISTUNGS-SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN
HARVI™ | TE HARVI |
NEU! NEU!
: :
dE 4F
Baureihe H1TE4CH..R H1TE4RA..R UKDV ULDV UKBV
Seite
Werkzeugart
Schruppfrédser ° o ° ° °
Schlichtfréser 6] 6] o] @) )
Fasen
Hauptbearbeitung @ @ @ @ @
Werkstoffe
Priméar M M
Sekundaér
Stirnschneidenausfiihrung \% @ @ @ \@
Eckenradius [Re] = 0,5-3,0 mm - 0,5-4 mm -
Eckenfasenbreite [BCH] 0,15-0,48 mm = 0,5mm - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 10-32 mm 10-20 mm 10-32 mm 10-32 mm 10-25 mm
Fraslange 1,5xD 15xD 15xD 1,5xD 15xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 15-37,5 mm 15-30 mm 15-48 mm 15-48 mm 15-37,5 mm
Drallwinkel 36°/39° 36°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39°
Anzahl Schneiden [ZU] 4 4 4 4 4
Uber Mitte schneidend v v v v v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primar
O Sekundar
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Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrasen
Werkzeugauswahl
HOCHLEISTUNGS-SCHRUPPEN UND -
SCHLICHTEN HP SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN SCHRUPPFRASER
HARVI™ Il HARVI III KenCut" RR
i
Baureihe ucbv ubDDV uJbv UJBV RQDB RKDF
Seite [13(] [13(] 139 139
Werkzeugart
Schruppfréser 6] ) ° °
Schilichtfrdser o (]
Fasen
Hauptbearbeitung @ @ @l @ @ @
Werkstoffe
Primér M M M
Sekundér
Stirnschneidenausfiihrung \@ \WJ @ @ @ @
Eckenradius [Re] - 0,5-5mm 0,5-4 mm - - 0,5-0,75 mm
Eckenfasenbreite [BCH] 0,5 mm - - - 0,5 mm -
Schneiden-Durchmesser [D1] 10-32 mm 10-32 mm 10-32 mm 10-25 mm 10-25 mm 10-25 mm
Fraslinge 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,6xD 1,6xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 15-48 mm 15-48 mm 15-48 mm 15-37,5 mm 15-37,5 mm 15-37,5 mm
Drallwinkel 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 20° 45°
Anzahl Schneiden [ZU] 5 5 6 6 485 486
Uber Mitte schneidend - - v v - v
¥ 9 99 9 @ ¥ 9 w9

Zusétzliche Bearbeitungen ' )

® Priméar

O Sekundar

121
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Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrisen

Werkzeugauswahl
SCHLICHTFRASER ALUMINIUMBEARBEITUNG
KenCut" FF RSM II™ MaxiMet™
V7 9
7 // 4
/ VA
z
/E :
5B FE
Baureihe FMDF FSDE ABDF ABDE ABBE
Seite [iKE:| [iKE:| 40 40 41
Werkzeugart
Schruppfrédser ° ° °
Schlichtfréser [ ° o] ° °
Fasen
Hauptbearbeitung @ @ @ @ @
Werkstoffe
: o I o
Sekundér

Stirnschneidenausfiihrung

9

9

g

Y

Y

Eckenradius [Re] 0,5-0,75 mm 0,5-4 mm - 0,5-4 mm —
Eckenfasenbreite [BCH] - - - - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 10-25 mm 10-25 mm 10-20 mm 10-25 mm 10-25 mm
Fraslidnge 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 15-37,5 mm 15-37,5 mm 15-30 mm 15-37,5 mm 15-37,5 mm
Drallwinkel 45° 36° 45° 38° 38°
Anzahl Schneiden [ZU] 6 9,11,15,&19 2 3 3
Uber Mitte schneidend v - v % v
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primar

O Sekundér
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Modulares Schaftfrisen Modulares Schaftfrisen

Werkzeugauswahl
HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG ANGETRIEBENE WERKZEUGE FASWERKZEUGE
KenFeed™ KenCut™ RR KenCut FF KenCut CM
LE BE o *
Baureihe KMDA KSDB RFDD FGDF XADA XRDA
Seite @3 @3 8 8 8 8
Werkzeugart
Schruppfréser o ° ° °
Schilichtfraser o (] ¢}
Fasen ° °
Hauptbearbeitung @l @ @ @ @ @
Werkstoffe
Primér M M M M
Sekundér M |
Stirnschneidenausfiihrung \WJ @ @ \WJ - -
Eckenradius [Re] 0,36-1,25 mm 0,36-1,25 mm 0,4 mm 0,33-0,4 mm - -
Eckenfasenbreite [BCH] - - - - - -
Schneiden-Durchmesser [D1] 10-20 mm 10-20 mm 10-20 mm 10-20 mm 10-16 mm 10-16 mm
Frasldnge - - 0,75xD 0,75xD 2-4 mm 1,54 mm
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 0,33-0,67 mm 0,33-0,67 mm 7,5-15 mm 7,5-15 mm 2-4 mm 1,5-4 mm
Drallwinkel 20° 20° 35° 42°/45°/48° 0° 0°
Anzahl Schneiden [ZU] 6 6 3 3 4,5,&6 4,5,86
Uber Mitte schneidend - - v v - -
Zusatzliche Bearbeitungen

® Primar
O Sekundar
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Modulares _ poweReBY
Schaftfrésen SNOVO

KENNAMETAL

DUO-LOCK™

Modulares Schaftfrasen

Werkstoffe
H » B

Anwendungen

@l Tauchfrésen

Schrégeintauchen

@ Nutenfrasen

Eckfrasen DU D'AD CK®

von HAIMER® und Kennametal

3D-Frasen/
Kopierfrasen

Fasfrasen

Schulterfrasen:
Radius

oed

DUO-LOCK ist eine neue revolutiondre Kupplung flr Vollhartmetall-Schaftfrésanwendungen.
Das Design mit austauschbaren Kopfen vereint hochste Rundlaufgenauigkeit und axiale
Wiederholgenauigkeit mit maximaler Stabilitat und ist daher sehr prazise und nahezu unzerbrechlich.

Das EINZIGE modulare System mit der Leistungsfahigkeit eines Vollhartmetall-Schaftfrasers.

Flr die perfekte Anpassung von DUO-LOCK an Ihre Spindel steht eine groBe Auswahl an
Werkzeugaufnahmen und Verlangerungen zur Verfigung.

e \erldngerungen in Standardlangen mit Safe-Lock™, zylindrisch und konisch.

e MaBgenau zugeschnittene Verlangerungen, zylindrisch und konisch.

e Aufnahmen mit HSK-, PSC-, DV- und BT-Schnittstellen.

KZKENNAMETAI:
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Auf Anfrage sind spezielle
Zwischendurchmesser lieferbar.

Die Wiederaufbereitung maximiert die
Standzeit des Werkzeugs
und Ihre Investition.

Doppelkegel eliminiert teure
Voreinstellungsprozesse durch
die Bereitstellung einer axialen

Wiederholgenauigkeit von 10 pm.
Wiederholbarkeit der Lange von Spitze zu
Spitze im Bereich von 50 pm.

Dritte Kontaktflache liefert hohe Steifigkeit
und hdchste Genauigkeit mit einer
Rundlaufgenauigkeit von unter 5 pym.

Aufnahmen

PSC

cv

‘ZKENNAMETAI:
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GroBe Auswahl an Schrupp-, Schlicht-,
Profilfrés- und Fas-Werkzeugen

sowie Rohlingen. Damit werden alle
Schaftfrasanwendungen abgedeck.

Ein intelligentes Gewinde sorgt dafiir, dass

das Belastungsniveau unter kritischen Werten

bleibt, wodurch ein um >25 % hoheres

ubertragbares Drenmoment ermdglicht wird.

Mit dem DUO-LOCK™ Schliissel ist der
Werkzeugwechsel ganz einfach und in
wenigen Sekunden erledigt.

Verlangerungen
==
%ﬁi
7 !
) N
MaBgenau
SAFE-AOCK" .
by HAIMER® zuschneidbar
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Modulares Schaftfrisen

Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ e HARVI™ | TE » Gefast 4 Schneiden ® Metrisch

® Erste Wahl
Ap' max WE CcSMS O Alternative
D1 D
L1
BCH———I~
0
=
S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH X
6953204 H1TE4CH1000R015DLM 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 o
6953205 H1TE4CH1200R018DLM 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 [}
6953206 H1TE4CH1600R024DLM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50 °
6953207 H1TE4CH2000R030DLM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50 °
6953208 H1TE4CH2500R038DLM 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50 o
6953209 H1TE4CH3200R048DLM 32,00 31,00 48,00 72,00 DL32 28,00 0,50 o
DUO-LOCK e HARVI I TE e Eckenradius ® 4 Schneiden e Metrisch
® Erste Wahl
Ap1 max O Alternative
WF csMs
P °
D1 D M O
K )
i N
Re H| o
L1
©
=
3
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6953210 H1TE4RA1000R015DLR050M 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 °
6953261 H1TE4RA1200R018DLR050M 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 o
6953262 H1TE4RA1200R018DLR100M 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00 [}
6953263 H1TE4RA1600R024DLR100M 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00 °
6953264 H1TE4RA1600R024DLR300M 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00 o
6953265 H1TE4RA2000R030DLR300M 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00 o
N | =
9" | |—a SNOVO
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Modulares Schaftfrisen Modulares Schaftfrisen
™ ™ = =
DUO-LOCK™ e HARVI™ | e Gefast 4 Schneiden ® Metrisch
® Erste Wahl
Detail X O Alternative
Ap1 max WF CSMS
-~ 4
‘ o | Il
1111 L
L1
0
=
S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH X
6072110 UKDV1000X4CV 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 [
6072161 UKDV1200X4CV 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 o
6072162 UKDV1600X4CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50 o
6072163 UKDV2000X4CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50 o
6072164 UKDV2500X4CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50 o
6072165 UKDV3200X4CV 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 0,50 L4
DUO-LOCK e HARVI |  Eckenradius ® 4 Schneiden ¢ Metrisch
® Erste Wahl
Ap1 max ‘ / WF csms O Alternative
| D1 mﬂ D
e R SR
Rs/ L1
0
=
3
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6072166 ULDV1000X4CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 [
6072167 ULDV1000X4CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00 o
6072168 ULDV1000X4CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50 o
6072169 ULDV1200X4CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 o
6072170 ULDV1200X4CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00 L]
6072181 ULDV1200X4CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50 o
6072182 ULDV1200X4CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50 o
6072183 ULDV1600X4CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00 o
6072184 ULDV1600X4CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50 o
6072185 ULDV1600X4CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00 L4
6072186 ULDV1600X4CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50 o
6072187 ULDV1600X4CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00 °
6408085 ULDV1600X4CQN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 4,00 (]
6072188 ULDV2000X4CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00 o
6072189 ULDV2000X4CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00 o
6072190 ULDV2000X4CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50 o
6072191 ULDV2000X4CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00 o
6072192 ULDV2000X4CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00 °
6408087 ULDV2000X4CQQ 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 5,00 o
6408088 ULDV2500X4CQG 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 1,00 o
6072193 ULDV2500X4CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50 (]
6072194 ULDV2500X4CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00 L4
6408089 ULDV2500X4CQQ 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 5,00 o
6408090 ULDV3200X4CQG 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 1,00 °
6072195 ULDV3200X4CQL 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 2,50 (]
6072196 ULDV3200X4CQN 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 4,00 o
6408091 ULDV3200X4CQQ 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 5,00 L]
o 4| | >Novo
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Modulares Schaftfrisen Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™  HARVI™ | » Kugelkopf ® 4 Schneiden e Metrisch

® Erste Wahl
Ap1 max | r cosms O Alternative
Vs \\\ — oot
D1 \\ m D
L1

©
=
S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF X
6072411 UKBV1000X4CN 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 [
6072412 UKBV1200X4CN 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 04
6072413 UKBV1600X4CN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 4
6072414 UKBV2000X4CN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 b
6072415 UKBV2500X4CN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 (4

DUO-LOCK e HARVI Il » Gefast ® 5 Schneiden e Metrisch

® Erste Wahl
Detail X O Alternative
Ap1 max WE CSMS
| L/
45°/\ A
ST e
RSNV Y
x7 L1
0
=
S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH X
6072481 UCDV1000X5CV 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 o
6072482 UCDV1200X5CV 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 °
6072483 UCDV1600X5CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50 4
6072484 UCDV2000X5CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50 4
6072485 UCDV2500X5CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50 4
6072486 UCDV3200X5CV 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 0,50 °

b | snowo
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Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrasen
4 Ay y

DUO-LOCK™ e HARVI™ Il » Eckenradius ® 5 Schneiden  Metrisch

® Erste Wahl
Apt max | / WE csms O Alternative

D1<E\ f W 5 P °

| M

e :

Re—" | 5] N
S D
H 0
=
5]
Py
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re g
6072487 UDDV1000X5CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 4
6072488 UDDV1000X5CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00 °
6072489 UDDV1000X5CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50 4
6072491 UDDV1200X5CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 b
6072492 UDDV1200X5CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00 4
6072494 UDDV1200X5CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50 b
6072495 UDDV1600X5CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00 °
6072496 UDDV1600X5CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50 °
6072497 UDDV1600X5CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00 4
6072498 UDDV1600X5CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50 4
6072499 UDDV1600X5CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00 4
6408050 UDDV1600X5CQN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 4,00 b
6408071 UDDV1600X5CQP 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 6,00 °
6072500 UDDV2000X5CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00 4
6072501 UDDV2000X5CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00 4
6072502 UDDV2000X5CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50 4
6072503 UDDV2000X5CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00 4
6072504 UDDV2000X5CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00 b
6408072 UDDV2000X5CQQ 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 5,00 o
6408073 UDDV2500X5CQG 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 1,00 o
6072505 UDDV2500X5CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50 4
6072506 UDDV2500X5CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00 b
6408074 UDDV2500X5CQQ 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 5,00 4
6408075 UDDV3200X5CQG 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 1,00 °
6072507 UDDV3200X5CQL 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 2,50 o
6072508 UDDV3200X5CQN 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 4,00 b
6408076 UDDV3200X5CQQ 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 5,00 o

i | swovo
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Modulares Schaftfrisen Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ e HARVI™ Il » Eckenradius ® 6 Schneiden ® Metrisch

® Erste Wahl
<—A%>‘ wr osms O Alternative
T /
I
D1 D
AN\/NA
g L1

0

=

8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6072442 UJDV1000X6CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 4
6072443 UJDV1000X6CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00 °
6072444 UJDV1000X6CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50 4
6072445 UJDV1200X6CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 b
6072447 UJDV1200X6CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50 4
6072448 UJDV1200X6CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50 b
6072449 UJDV1600X6CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00 °
6072450 UJDV1600X6CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50 °
6072561 UJDV1600X6CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00 4
6072562 UJDV1600X6CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50 4
6072563 UJDV1600X6CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00 4
6408077 UJDV1600X6CQN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 4,00 b
6408078 UJDV1600X6CQP 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 6,00 °
6072564 UJDV2000X6CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00 4
6072565 UJDV2000X6CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00 4
6072567 UJDV2000X6CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00 4
6072568 UJDV2000X6CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00 4
6408079 UJDV2000X6CQQ 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 5,00 b
6408080 UJDV2500X6CQG 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 1,00 o
6072569 UJDV2500X6CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50 o
6072570 UJDV2500X6CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00 4
6408081 UJDV2500X6CQQ 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 5,00 b
6408083 UJDV3200X6CQG 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 1,00 4
6072572 UJDV3200X6CQN 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 4,00 °

DUO-LOCK ¢ HARVI Il e Kugelkopf ¢ 6 Schneiden e Metrisch

® Erste Wahl
‘ﬁm — / " csms O Alternative
T, 7
YR o i \\Hﬁt o
rttitet: LA
L1

©
=
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF X
6072386 UJBV1000X6CN 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 4
6072387 UJBV1200X6CN 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 b
6072388 UJBV1600X6CN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 i
6072389 UJBV2000X6CN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 °
6072390 UJBV2500X6CN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4

i | snowo
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Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ « HARVI™ I TE e Schulterfrasen/Nutenfrisen ¢ Anwendungsdaten ¢ Metrisch

0 Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn)
N@ P kurz mittel lang zum Eckfrésen (A).
5 Zum Nutenfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskraglange der Werkzeugaufnahme
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Schnittgeschwind-|Schnittgeschwind-|Schnittgeschwind- D1 — Durchmesser
Werkstoff- igkeit — vc m/min |igkeit — vc m/min|igkeit — vc m/min
ruppe ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 | 12,0 | 160 | 180 | 20,0 | 250 | 320
0 1,5xD 05xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 [ - | 180 | 135 [ - | 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 | 0,125
1 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 | 0,125
2 1,5xD 05xD 1xD 140 [ - | 190 | 126 [ - | 171 | 126 | - | 171 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 | 0,125
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 [ - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - [ 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 | 0,123
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 | - | 150 81 | - | 135 81 | - | 135 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098 | 0,102
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [ - | 100 51 [ - | 85 48 | - | 80 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 | 0,099
6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 [-| 75 43 [ - | 64 40 | - [ 60 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1 1,5xD 05xD 1xD N [ -] 115 72 | - | 92 63 [ - | 81 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 | 0,123
2 1,5xD 05xD 1xD 60 [ - | 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 | 0,099
3 1,5xD 05xD 1xD 60 | -| 70 48 | - | 56 42 | - 49 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 | 0,125
2 1,5xD 05xD 1xD 110 | - | 140 9 [ -] 126 9 [ - | 126 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 | 0,123
3 1,5xD 05xD 1xD 110 [ - | 130 9 [ - 117 9 [ - 117 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 | 0,099
1 1,5xD 03xD 0,3xD 50 [ - | 90 40 [ -| 72 30 [ -| 54 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 | 0,123
2 1,5xD 03xD 0,3xD 50 [ - | 80 40 [ - | 64 30 [ - | 48 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 | 0,099
3 1,5xD 0,3xD 03xD 50 | - | 80 40 | - | 64 30 | - | 48 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061 | 0,067
4 1,5xD 05xD 1xD 50 | - | 60 40 | - | 48 30 | - | 36 fz 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084 | 0,090
1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 [ - | 140 64 [ - | 112 48 | - | 84 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098 | 0,102
2 1,5xD 02xD 05xD 70 | - | 120 5 | - | 96 42 | - 72 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 | 0,073

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder flr geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Oben angegebene Parameter basieren auf idealen Bedingungen. Passen Sie die Einstellungen fiir Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme bei Durchmessern von tiber 12 mm entsprechend an.
Beim Schulterfrasen mit Ap groBer als 1 x D, Fz um 20% reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfréasen nicht empfohlen.

DUO-LOCK ¢ HARVI | TE » Eintauchwinkel 0° — 15° ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/z)
fur spiralférmige Interpolation und Schrégeintauchen — z_ =2
KCPM15-KCSM15
Schnittgeschwindigkeit — vc m/min Durchmesser
Werkstoff-
ruppe Max. Tiefe min. Startwert max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 1xD 125 150 175 fz 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
1 1xD 125 150 175 fz 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
2 1xD 125 150 175 fz 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
3 1xD 110 130 150 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
4 1xD 75 110 140 fz 0,041 0,048 0,059 0,068 0,075 0,080
5 0,75xD 50 70 90 fz 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
6 0,75xD 40 55 70 fz 0,031 0,036 0,044 0,050 0,055 0,060
1 0,75xD 75 90 105 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
2 0,75xD 45 55 70 fz 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
3 05xD 40 50 65 fz 0,031 0,036 0,044 0,050 0,055 0,060
1 1xD 110 125 140 fz 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
2 1xD 100 115 130 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
3 0,75xD 90 105 120 fz 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
1 0,5xD 40 60 80 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
2 0,5xD 40 55 70 z 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
3 0,3xD 20 25 35 z 0,024 0,029 0,036 0,041 0,047 0,050
4 0,75xD 40 45 50 z 0,034 0,040 0,050 0,057 0,064 0,070
1 0,75xD 70 100 120 fz 0,041 0,048 0,059 0,068 0,075 0,080
2 0,75xD 60 90 110 fz 0,029 0,034 0,041 0,048 0,053 0,056

HINWEIS: @ min und @ max sind mit der obengenannten Formel fiir spiralférmiges Eintauchen zu berechnen.
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Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ « HARVI™ I TE  Eintauchen/Bohren ¢ Anwendungsdaten ¢ Metrisch

KCPM15-KCSM15 Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Schnittgeschwindigkeit — ve m/min D1 — Durchmesser
Werkstoff-
ruppe | Max. Tiefe |Anwendbar| Kiihimittel min. Startwert max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 1xD [J Preferito 110 130 150 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
1 1xD [ Richiesto 110 130 150 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
2 1xD [ Richiesto 110 130 150 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
3 1xD [ Richiesto 100 105 120 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
4 1xD [J Richiesto 70 85 100 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
5 0,75xD [¢) Richiesto 45 50 65 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
6 0,75xD [§) Richiesto 40 45 60 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
1 0,75xD [ Richiesto 60 70 80 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
2 0,75xD 0] Richiesto 40 45 60 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
3 0,5xD [¢) Richiesto 35 40 50 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
1 1xD [J Preferito 100 110 120 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
2 1xD L4 Richiesto 90 100 110 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
3 0,75xD [§) Richiesto 75 85 100 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
1 05xD [¢) Richiesto 35 40 55 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
2 05xD 0] Richiesto 30 35 45 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
3 0,3xD [¢) Richiesto 15 20 28 fn 0,019 0,023 0,031 0,042 0,049 0,058
4 0,75xD @) Richiesto 30 35 40 fn 0,031 0,035 0,045 0,058 0,070 0,076
1 0,75xD [§) Richiesto 60 70 80 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
2 0,75xD [¢) Richiesto 50 60 70 fn 0,029 0,034 0,053 0,062 0,074 0,095

HINWEIS: Andere verfligbare Durchmesser werden fiir Eintauchanwendungen nicht empfohlen.

DUO-LOCK ¢ HARVI | « Anwendungsdaten e Metrisch

ULDV

’ Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn)

/ kurz mittel lang zum Eckfrasen (A).

R Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Schnittgeschwind- | Schnittgeschwind- | Schnittgeschwind- D1 — Durchmesser
Werkstoffgruppe igkeit — vc m/min | igkeit — vc m/min | igkeit — vc m/min

UKDV | ULDV ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm | 10,0 | 120 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
0 0 5xD 05xD 1xD 50 - 200 | 135 - 180 35 - 80 z 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
5xD 0,5xD 1xD 50 - 200 | 135 - 80 35 - 80 z [ 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
p p 5xD 05xD 1xD 40 - 190 | 126 - 171 26 - 71 z 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
5xD 05xD 1xD 120 - 60 | 108 - 44 08 - 144 z 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 4 5xD 04xD 0,75xD 90 - 50 | 81 - 135 | 81 - 135 z 0,046 | 0,053 [ 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 5 5xD 04xD 1xD 60 - 00 | 51 - 85 48 - 80 z 0,041 0,048 [ 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 [¢ 5xD 04xD 0,75xD 50 - 75 | 425 | - |6375| 40 - 60 z 10,034 | 0,040 [ 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 5xD 04xD 1xD 90 - 115 | 72 - 92 63 - 1805 z (0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M 2 p 5xD 04xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 z 10,041 0,048 [ 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 5xD 04xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 z 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
- 5xD 05xD 1xD 120 - 150 | 108 - 135 | 108 - 135 z 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
- p 5xD 05xD 1xD 110 - 140 | 99 - 26 | 99 - 126 z 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
- 5xD 05xD 1xD 110 - 130 [ 99 - 117 | 99 - 117 z 0,041 0,048 [ 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 z 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 p 5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 20 - 32 5 - 24 z (0,027 | 0,032 [ 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 20 - 32 5 - 24 z (0,027 | 0,032 [ 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 4 5xD 04xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 z 10,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
- 1 5xD 04xD 0,75xD 80 - 140 | 64 - 112 | 48 - 84 z 10,046 | 0,053 [ 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
- 2 5xD 02xD 0,5xD 70 - 120 | 56 - 96 42 - 72 z 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitét bitte anpassen.
Beim Seitenfrasen mit Ap groBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.
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DUO-LOCK™ e HARVI™ | Kugelkopf ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn)
kurz mittel lang zum Eckfrédsen (A).
Zum Nutenfréasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskragldnge der Werkzeugaufnahme
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Schnittgeschwindigkeit| Schnittgeschwindigkeit| Schnittgeschwindigkeit D1 — Durchmesser
Werkstoff- — vc m/min — vc m/min — vc m/min
ruppe ap ae ap min. max. [ min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 | 16,0 20,0 25,0
0 25 xD 05xD 1xD 50 - 200 35 - 80 35 - 180 Z 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
25xD 05xD xD 50 - 200 35 - 80 35 - 80 z 0,06 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
p 25xD 05xD 1xD 40 - 90 26 - 71 26 - 171 Z 0,06 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 25xD 05xD xD 20 - 60 08 - 44 08 - 44 z 0,05 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
4 25xD 0,4xD 0,75xD 90 - 50 81 - 35 81 - 135 Z 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
5 25xD 0,4xD 1xD 60 - 00 51 - 85 48 - 80 z 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
€ 25xD 0,4xD 0,75xD 50 - 75 425 - 63,75 40 - 60 Z 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
25xD 0,4xD xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 z 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
M p 25xD 0,4xD xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 z 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 25xD 0,4xD xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 74 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
25xD 05xD xD 20 - 50 108 - 35 108 - 35 74 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
p 25xD 05xD xD 0 - 40 99 - 26 99 - 26 z 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
25xD 05xD xD 0 - 30 99 - 17 99 - 17 Z 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
xD 03xD 03xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 z 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
p xD 03xD 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 z 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
25xD 03xD 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 z 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
4 25xD 0,4xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 z 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071
1 25 xD 0,4xD 0,75xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 Z 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
2 25xD 02xD 05xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 z 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitét bitte anpassen.
Beim Seitenfréasen mit Ap gréBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.

DUO-LOCK ¢ HARVI Il ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

ucbv ubDV
Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn)
kurz mittel lang zum Eckfréasen (A).
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskragldnge der Werkzeugaufnahme
A B KCPM15 KCPM15 KCPM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwind- | Schnittgeschwind- | Schnittgeschwind-
Werkstoffgruppe igkeit — vc m/min | igkeit — vc m/min | igkeit — vc m/min
UCDV | UDDV ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0 |
0 - 1,5xD 05xD 1xD 50 - 200 | 135 - 180 | 135 - 180 fz 10,061 (0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 - 1,5xD 05xD 1xD 50 - 200 | 135 - 180 [ 135 - 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 - 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 | 126 - 171 | 126 - 171 fz {0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 - 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 | 108 - 144 | 108 - 144 fz 0,051 [ 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 - 1,5xD 04xD 0,75xD 90 - 150 | 81 - 135 | 81 - 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 5 1,5xD 04xD 1xD 60 - 100 | 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 (0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 6 1,5xD 0,4xD 0,75xD 50 - 75 | 425 - |63,75] 40 - 60 fz_|0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 - 1,5xD 04xD 1xD 90 - 115 | 72 - 92 63 = 80.5 | fz [0,051]0,060 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M 2 - 1,5xD 04xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 10,041 {0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 - 1,5xD 04xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
- 1,5xD 05xD 1xD 120 - 150 | 108 - 135 | 108 - 135 fz 0,061 |0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
p - 1,5xD 05xD 1xD 110 - 140 [ 99 - 126 | 99 - 126 fz 0,051 (0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
k - 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 | 99 - 117 | 99 - 117 fz_|0,041 (0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz_|0,051 (0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 10,027 [ 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 3 1,5xD 0,3xD 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 10,027 [ 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 4 1,5xD 04xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1 1,5xD 04xD 0,75xD 80 - 140 | 64 - 112 | 48 - 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 2 1,5xD 02xD 05xD 70 - 120 | 56 - 96 42 = 72 fz 10,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder flir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitat bitte anpassen.
Beim Seitenfrasen mit Ap groBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.
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Modulares Schaftfrasen

Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™  HARVI™ Il ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Schruppen
0 . Empfohlener Vorschub pro Zahn
NQ/ kurz mittel lang (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
KCSM15 KCSM15 KCSM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- — vc m/min — vc m/min — vc m/min
ruppe ap ae min. max. | min. max. | min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
ﬁ% Apmax | 04xD 90 = 150 81 = 135 81 = 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 Apmax | 04xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 Apmax | 04xD 90 = 115 72 = 92 63 = 80.5 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M 2 Apmax | 04xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 Apmax | 04xD 60 = 70 48 = 56 42 = 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
Apmax | 04xD 50 = 90 40 = 72 30 = 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 Apmax | 04xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 Apmax | 04xD 25 = 40 20 = 32 15 = 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 Apmax | 04xD 50 - 60 40 — 48 30 ~ 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 Apmax | 04xD 80 = 140 64 = 112 48 = 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 Apmax | 04xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
Schlichten
Kurz mittel lang Empfohlener Vorschub pro Zahn
(fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Auskraglidnge der Werkzeugaufnahme
KCSM15 KCSM15 KCSM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- — vc m/min — vc m/min — vc m/min
ruppe ap ae min. max. | min. max. | min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
4 Ap max | 0,06 xD 171 = 285 153,9 = 256,5 | 1539 = 256,5 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 Ap max_| 0,06 x D 114 - 190 96,9 - 161,5 | 91,2 - 152 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 Ap max_| 0,06 x D 171 = 2185 | 136,8 = 174,8 | 119,2 = 152,95 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M 2 Ap max | 0,06 x D 114 - 152 91,2 - 1216 | 79,8 - 1064 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 Ap max | 0,06 xD 114 = 133 91,2 = 1064 | 79,8 = 93,1 A 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 Ap max | 0,06 xD 95 = 171 76 = 136,8 57 = 102,6 A 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 Apmax | 0,06xD | 47,5 - 76 38 - 60,8 28,5 - 45,6 Z 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 Apmax | 0,06 xD | 47,5 = 76 38 = 60,8 28,5 = 45,6 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 Ap max | 0,06 x D 95 - 114 76 - 91,2 57 - 68,4 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 Ap max_| 0,06 x D 152 = 266 121,8 = 2128 | 91,2 = 159,6 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 Ap max | 0,06 xD 133 - 228 106,4 - 1824 | 79,8 - 136,8 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitat bitte anpassen.
Beim Seitenfrasen mit Ap gréBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Volnutenfrasen nicht empfohlen.
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Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™  HARVI™ lll Kugelkopf ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Schruppen
kurz mittel lang Empfohlener Vorschub pro Zahn
(fz = mm/Zahn) zum Eckfrésen (A).
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
KCSM15 KCSM15 KCSM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit — [Schnittgeschwindigkeit —|Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- vc m/min vc m/min vc m/min
ruppe ap ae min. max. min. max. min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 Ap max 04 xD 150 = 200 135 = 180 135 = 180 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089
Ap max 04xD 150 - 200 135 - 80 135 - 180 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089
2 Ap max 04xD 140 = 190 126 = 17 126 = 171 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089
3 Ap max 0,4xD 120 - 160 108 - 44 108 - 144 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082
4 Ap max 04 xD 90 = 150 81 = 135 81 = 135 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,064 | 0,070
5 Ap max 04xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,035 | 0,041 0,050 | 0,058 | 0,066
6 Ap max 04xD 50 = 75 42,5 = 63,75 40 = 60 fz 0,029 | 0,034 | 0,041 0,047 | 0,051
1 Ap max 04xD 90 = 115 72 = 92 63 = 80,5 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082
2 Ap max 0,4xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,035 | 0,041 0,050 | 0,058 | 0,066
3 Ap max 0,4xD 60 = 70 48 = 56 42 = 49 fz 0,029 | 0,034 | 0,041 0,047 | 0,051
1 Ap max 04 xD 120 = 150 108 = 135 108 = 135 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089
2 Ap max 04xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082
3 Ap max 04 xD 110 = 130 99 = 117 99 = 117 fz 0,035 | 0,041 0,050 | 0,058 | 0,066
1 Ap max 04xD 50 = 90 40 = 72 30 = 54 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082
2 Ap max 0,4xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044
3 Ap max 0,4xD 25 = 40 20 = 32 15 = 24 fz 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044
4 Ap max 04xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,060
1 Ap max 04 xD 80 = 140 64 = 112 48 = 84 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,064 | 0,070
2 Ap max 04xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,029 | 0,034 | 0,041 0,047 | 0,051
Schlichten
. Empfohlener Vorschub pro Zahn
kurz mittel lang (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Auskragldnge der Werkzeugaufnahme
KCSM15 | KCSM15 KCSM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit — [Schnittgeschwindigkeit —|Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- vc m/min vc m/min vc m/min
ruppe ap ae min. max. min. max. min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 Ap max. 0,06 xD 285 = 380 257 = 342 257 = 342 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
1 Ap max. 0,06 x D 285 - 380 257 - 342 257 - 342 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 Ap max. 0,06 xD 266 = 361 239 = 325 239 = 325 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 Ap max. 0,06 x D 228 - 304 205 - 274 205 - 274 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
4 Ap max. 0,06 x D 171 = 285 154 = 257 154 = 257 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
5 Ap max. 0,06 x D 114 - 190 97 - 62 91 - 152 fz 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
6 Ap max. 0,06 xD 95 = 143 81 = 121 76 = 114 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 Ap max. 0,06 x D 171 - 219 137 = 75 120 = 153 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
2 Ap max. 0,06 x D 114 - 152 91 - 122 80 - 106 fz 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 Ap max. 0,06 x D 114 = 133 91 = 106 80 = 93 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 Ap max. 0,06 x D 228 = 285 205 = 257 205 = 257 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 Ap max. 0,06 x D 209 - 266 188 - 239 188 - 239 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
3 Ap max. 0,06 xD 209 = 247 188 = 222 188 = 222 fz 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
1 Ap max. 0,06 x D 95 = 171 76 = 137 57 = 103 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
2 Ap max. 0,06 x D 48 - 76 38 - 61 29 - 46 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
3 Ap max. 0,06 x D 48 = 76 38 = 61 29 = 46 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
4 Ap max. 0,06 x D 95 - 114 76 - 91 57 - 68 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071
1 Ap max. 0,06 xD 152 = 266 122 = 213 91 = 160 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
2 Ap max. 0,06 x D 133 - 228 106 - 182 80 - 137 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitét bitte anpassen.
Beim Seitenfrasen mit Ap gréBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschafte werden fiir Volnutenfrasen nicht empfohlen.
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DUO-LOCK™ e KenCut™ RR e Gefast ® 4-5 Schneiden ® Metrisch

) ® Erste Wahl
Detail X .
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Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH ZU X
6127286 RQDB1000X4CV 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 4 4
6127287 RQDB1200X4CV 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 4 °
6127288 RQDB1600X4CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50 4 4
6127289 RQDB2000X4CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50 4 b
6127290 RQDB2500X5CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50 5 L4

DUO-LOCK e KenCut RR ¢ Eckenradius ® 4 & 6 Schneiden ¢ Metrisch

® Erste Wahl

Ap1 max WF CsMs
‘ T O Alternative

(=R R

Re //‘ L1
I

0

=

8
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU X
6126912 RKDF1000X4CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 4 o
6126913 RKDF1200X4CQF 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,75 4 o
6126914 RKDF1600X6CQF 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,75 6 4
6126915 RKDF2000X6CQF 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,75 6 4
6126916 RKDF2500X6CQF 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,75 6 o
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Modulares Schaftfrasen

Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ e KenCut™ RR ¢ RQDB ¢ Anwendungsdaten ¢ Metrisch

A

Werkstoff-
ru

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn)
kurz mittel lang fiir das Eckfrésen (A).
Zum Nutfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
B KCPM15 KCPM15 KCPM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit|Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit
— vc m/min — vc m/min — vc m/min
e ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 0,5xD 1xD 112 - 152 | 100,8 - 136,8 | 100,8 - 136,8 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD 0,75xD 96 - 128 86,4 - 1152 | 864 - 1152 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
4 1,5xD 0,3xD 03xD 72 - 120 64,8 - 108 64,8 - 108 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
5 1,5xD 04xD 0,75xD 48 - 80 40,8 - 68 384 - 64 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD 0,75xD 72 - 92 57,6 - 736 | 504 = 64,4 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
2 1,5xD 04xD 0,75xD 48 - 64 384 - 51,2 | 336 - 448 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 1,5xD 04xD 0,75xD 48 - 56 384 - 448 | 336 - 39,2 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD 05xD 1xD 96 - 120 86,4 - 108 86,4 - 108 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 04xD 1xD 88 - 112 79,2 - 1008 | 79,2 - 100,8 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 04xD 1xD 88 - 104 79,2 - 936 | 79,2 - 93,6 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD 0,75xD 40 - 72 32 - 57,6 24 - 43,2 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 04xD 0,75xD 20 - 32 16 - 25,6 12 - 19,2 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
1 1,5xD 0,3xD 03xD 64 - 112 51,2 - 89,6 | 384 - 67,2 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitat bitte anpassen.
Beim Seitenfrasen mit Ap gréBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschafte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.

DUO-LOCK ¢ KenCut RR e RKDF  Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn)

% / kurz mittel lang fiir das Eckfrasen (A).
R Zum Nutfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
B KCSM15 KCSM15 KCSM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit| Schnittgeschwindigkeit| Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- — vc m/min — vc m/min — vc m/min
ruppe ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm | 100 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0
3 1,0xD 05xD 0,75xD 120 = 160 108 = 144 108 = 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
4 1,0xD 03xD 0,75xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
5 1,0xD 04xD 0,75xD 60 = 100 51l = 85 48 = 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
6 1,0xD 0,3xD 0,3xD 50 - 75 42,5 - 63,75 40 - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 1,0xD 0,4xD 0,75x D 90 = 115 72 = 92 63 = 80,5 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
M 2 1,0xD 04xD 0,75xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 1,0xD 04xD 0,75xD 60 = 70 48 = 56 42 = 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1,0xD 05xD 1xD 120 = 150 108 = 135 108 = 135 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,0xD 0,5xD 1xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
1,0xD 0,5xD 1xD 110 = 130 99 = 117 99 = 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
1 1,0xD 03xD 0,75xD 50 = 90 40 = 72 30 = 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
2 1,0xD 03xD 0,75xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
3 1,0xD 03xD 0,75xD 25 = 40 20 = 32 15 = 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
4 1,0xD 04xD 0,75xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071
1 1,0xD 0,3xD 0,3xD 80 = 140 64 = 112 48 = 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
2 1,0xD 0,2xD 02xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
3 1,0xD 02xD 02xD 60 = 90 48 = 72 36 = 54 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitat bitte anpassen.
Fir Seitenfrasen mit Ap groBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.
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DUO-LOCK™ e KenCut™ FF ¢ Eckenradius ® 6 Schneiden e Metrisch

‘ Ap1 max ‘ WF —— CSMS ® Erste Wahl
—_— r O Alternative
= . AQONLR i
- | LT
Re L
©
=
S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6127198 FMDF1000X6CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 4
6127199 FMDF1200X6CQF 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,75 b
6127200 FMDF1600X6CQF 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,75 4
6127311 FMDF2000X6CQF 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,75 °
6127312 FMDF2500X6CQF 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,75 4

DUO-LOCK ¢ RSM II™ « Eckenradius ® Mehrschneidig ¢ Metrisch

‘ Ap1 max ‘ WF CcsMs ©® Erste Wahl
r O Alternative

=

[}

Py
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU g
6127040 FSDE1000X9CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 9 4
6127072 FSDE1000X9CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50 9 b
6127073 FSDE1200X9CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 9 i
6127074 FSDE1200X9CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00 9 °
6127077 FSDE1600XBCQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00 1" o
6127079 FSDE1600XBCQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00 11 o
6408046 FSDE1600XBCQN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 4,00 1 4
6127082 FSDE2000XFCQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00 15 b
6127087 FSDE2500XJCQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50 19 i
6127088 FSDE2500XJCQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00 19 °
6408049 FSDE2500XJCQQ 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 5,00 19 o
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Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ e KenCut™ FF e FMDF ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn

QQ/ kurz mittel lang (fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Auskragléange der Werkzeugaufnahme
KCPM15 KCPM15 KCPM15 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit — [Schnittgeschwindigkeit —|Schnittgeschwindigkeit —
Werkstoff- vC m/min vc m/min vc m/min
ruppe ap ae min. max. min. max. min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 1,5xD 0,1xD 150 = 200 135 = 180 135 = 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124
1 1,5xD 0,1xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,1xD 140 = 190 126 = 171 126 = 171 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124
3 1,5xD 0,1xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,061 0,070 | 0,087 | 0,101 0,114
4 1,5xD 0,1xD 90 = 150 81 = 135 81 = 135 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098
5 1,5xD 0,1xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 0,091
6 1,5xD 0,1xD 50 = 75 42,5 = 63,75 40 = 60 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,1xD 90 = 115 72 = 92 63 = 80,5 fz 0,061 0,070 | 0,087 | 0,101 0,114
2 1,5xD 0,1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 0,1xD 60 = 70 48 = 56 42 = 49 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,1xD 120 = 150 108 = 135 108 = 135 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,1xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,061 0,070 | 0,087 | 0,101 0,114
3 1,5xD 0,1xD 110 = 130 99 = 117 99 = 117 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 0,091
1 1,5xD 0,1xD 50 = 90 40 = 72 30 = 54 fz 0,061 0,070 | 0,087 | 0,101 0,114
2 1,5xD 0,1xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 0,1xD 25 = 40 20 = 32 15 = 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061
4 1,5xD 0,15xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074 | 0,084
1 1,5xD 0,1xD 80 = 140 64 = 112 48 = 84 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098
2 1,5xD 0,1xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071
HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitat bitte anpassen.
Beim Seitenfrasen mit Ap gréBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.
™ H
DUO-LOCK e RSM II'™" e FSDE ¢ Anwendungsdaten ¢ Metrisch
kurz mittel lang Empfohlener Vorschub pro Zahn
(fz = mm/Zahn) zum Eckfrasen (A).
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
KC643M KC643M KC643M
Schnittgeschwindigkeit| Schnittgeschwind- Schnittgeschwind- D1 — Durchmesser
Werkstoff- — vc m/min igkeit — vc m/min igkeit — vc m/min
ruppe ap ae min. max. min. max. min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
4 1,5xD [0,2-0,3mm| 135 = 495 122 = 446 122 = 446 fz 0,120 0,129 0,149 0,163 0,166
ﬂp 5 1,5xD_|0,2-0,3mm 90 - 330 77 - 281 72 - 264 fz 0,108 0,116 0,135 0,150 0,155
1 1,5xD_[0,2-0,3mm| 135 = 379,56 108 = 304 95 = 266 fz 0,135 0,145 0,169 0,187 0,193
M 2 1,5xD_|0,2-0,3mm 90 - 264 72 - 211 63 - 185 fz 0,108 0,116 0,135 0,150 0,155
3 1,5xD _10,2-0,3mm 90 = 231 72 = 185 63 = 162 fz 0,090 0,096 0,110 0,120 0,121
1 1,5xD 10,2-0,3mm| 75 - 297 60 - 238 45 - 178 fz 0,135 0,145 0,169 0,187 0,193
2 1,5xD [0,2-0,3mm| 375 - 132 30 - 106 23 - 79 fz 0,071 0,077 0,090 0,100 0,104
3 1,5xD_[0,2-0,3mm| 37,5 = 132 30 = 106 23 = 79 fz 0,071 0,077 0,090 0,100 0,104
4 1,5xD_|0,2-0,3mm 75 - 198 60 - 158 45 - 119 4 0,099 0,107 0,124 0,138 0,142
1 1,5xD 10,2-0,3mm| 120 = 462 96 = 370 72 = 277 4 0,120 0,129 0,149 0,163 0,166
2 1,5xD 10,2-0,3mm| 105 - 396 84 - 317 63 - 238 Z 0,090 0,096 0,110 0,120 0,121
HINWEIS: Fir eine bessere Oberflachengtite den Zahnvorschub reduzieren.
Beim Seitenfrasen mit Ap groBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.
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DUO-LOCK™ e MaxiMet™ e Scharf e 2 Schneiden ¢ Metrisch

® Erste Wahl

.ﬂ,‘ WF csMs O Alternative

v Y Ly ) NN T |
7 \\, i SN T

o

[=1
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF e
6151062 ABDF1000X2CU 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 °
6151063 ABDF1200X2CU 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 °
6151064 ABDF1600X2CU 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 °
6151066 ABDF2000X2CU 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 °

DUO-LOCK e MaxiMet ¢ Eckenradius ® 3 Schneiden e Metrisch

Ap1 max

WF csms ® Erste Wahl
‘ / O Alternative

‘ _ S S - .
S Ui | RO it |,
= =ttt T LA
Re 11

o

8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6151025 ABDE1000X3CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 °
6151026 ABDE1000X3CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00 °
6151027 ABDE1000X3CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50 °
6151028 ABDE1200X3CQE 12,00 11,50 17,50 27,00 DL12 9,50 0,50 °
6151029 ABDE1200X3CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00 °
6151030 ABDE1200X3CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50 °
6151031 ABDE1200X3CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50 °
6151034 ABDE1600X3CQK 15,97 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00 °
6151035 ABDE1600X3CQL 15,97 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50 °
6151036 ABDE1600X3CQM 15,97 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00 °
6151032 ABDE1600X3CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00 °
6151033 ABDE1600X3CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50 °
6408042 ABDE1600X3CQN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 4,00 °
6151037 ABDE2000X3CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00 o
6151038 ABDE2000X3CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00 °
6151039 ABDE2000X3CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50 °
6151040 ABDE2000X3CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00 °
6408044 ABDE2000X3CQQ 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 5,00 °
6151043 ABDE2500X3CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50 °
6151044 ABDE2500X3CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00 °
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Modulares Schaftfrisen Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™  MaxiMet™ e Kugelkopf e 3 Schneiden ® Metrisch

L ® Erste Wahl

&,‘ WF

(f“;‘ iﬂ—“ﬂ* . \<\tﬂ ﬁﬁf D O Alternative

5]

o

[=3

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L L1 CSMS WF M
6626771 ABBE1000X3CN 10,00 9,60 15,00 35,00 22,50 DL10 8,00 )
6626772 ABBE1200X3CN 12,00 11,50 18,00 42,00 27,00 DL12 9,50 °
6626773 ABBE1600X3CN 16,00 15,50 24,00 56,00 36,00 DL16 13,00 [}
6626774 ABBE2000X3CN 20,00 19,30 30,00 68,90 45,00 DL20 16,00 °

DUO-LOCK e MaxiMet ® ABDF und ABDE ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

R o T

< \ gttt T P — :\ gttt T

MaxiMet ABDF MaxiMet ABDE

Empfohlener Vorschub pro Zahn
kurz mittel lang (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).
Zum Nutfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.

Auskraglénge der Werkzeugaufnahme

A B K600 K600 K600 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- — vc m/min — vc m/min — vc m/min
ruppe ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,5xD 03xD 1,0xD 500 - 2000 400 - 1200 300 - 1200 fz 0,077 | 0,092 | 0,122 | 0,153
2 1,5xD 0,3xD 1,0xD 500 - 1500 400 - 900 300 - 900 z 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138
3 1,5xD 03xD 1,0xD 500 - 1500 400 - 900 300 - 900 z 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107
4 1,5xD 0,3xD 1,0xD 400 - 750 320 - 450 240 - 450 z 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107
5 1,5xD 03xD 1,0xD 250 - 1000 200 - 600 150 - 600 fz 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138

HINWEIS: Fiir Spindel mit Keramiklagern ap mit 0,5 multiplizieren.
Fur eine bessere Oberflachengite den Zahnvorschub reduzieren.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Parameter entsprechend der Systemstabilitat bitte anpassen.
Fir Seitenfrasen mit Ap gréBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Zylinderschéfte werden fiir Vollnutenfrasen nicht empfohlen.
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Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ » MaxiMet™ e ABBE ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

kurz

Empfohlener Vorschub pro Zahn

mittel lang (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).
Zum Nutfrasen (B), fz um 20 Recommend-
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
B K600 K600 K600 D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- — vc m/min — vc m/min — vc m/min

ruppe ap ae a min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 16,0 | 20,0
1,0xD 05xD 1,0xD 500 - 2000 400 - 1600 300 - 1200 fz 0,075 | 0,090 | 0,120 | 0,150

2 1,0xD 0,5xD 1,0xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,068 | 0,081 | 0,108 | 0,135

3 1,0xD 05xD 1,0xD 500 = 1500 400 = 1200 300 = 900 fz 0,053 | 0,063 | 0,084 | 0,105

4 1,0xD 05xD 1,0xD 400 - 750 320 - 600 240 - 450 fz 0,053 | 0,063 | 0,084 | 0,105

5 1,0xD 05xD 1,0xD 250 - 1000 200 - 800 150 - 600 fz 0,068 | 0,081 | 0,108 | 0,135

6 1,0xD 05xD 1,0xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,075 | 0,090 | 0,120 | 0,150

7 1,0xD 05xD 1,0xD 100 = 750 80 - 600 60 = 450 fz 0,053 | 0,063 | 0,084 | 0,105

HINWEIS:

Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeédndert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sollten die Parameter entsprechend auf Durchmesser groBer als 12 mm angepasst werden.
Fir eine bessere Oberflachengiite den Zahnvorschub reduzieren.
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DUO-LOCK™ e KenFeed™  KMDA e Eckenradius ¢ 6 Schneiden ¢ Metrisch

® Erste Wahl

Ap1 max WF CSMS .
~ELma O Alternative

D1 D
Re / L1

=

[=2]

(]

S

Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6197625 KMDA1000X6BQX 10,00 9,60 0,53 17,50 DL10 8,00 0,63 °
6197626 KMDA1200X6BQF 12,00 11,50 0,63 21,00 DL12 9,50 0,75 o
6197627 KMDA1600X6BQG 16,00 15,50 0,84 28,00 DL16 13,00 1,00 o
6197628 KMDA2000X6BQH 20,00 19,30 1,05 35,00 DL20 16,00 1,25 o

DUO-LOCK e KenFeed ¢ 6 Schneiden ® Programmierdaten

Yfm —— =— Rt
Rfm— —=| |=—YD R A
C —a,
Rc *
Xfm Rfm
\
Technische Hinweise fiir spiralférmiges und lineares Eintauchen
Schraubenférmige Interpolation Lineares Eintauchen
) Optimaler Bereich des Kreisdurch-| g o 1016 | snge beziiglich Eintauchwinkel
Geometrische Parameter messers fiir einzelnen Durchgang
Katalognummer D1 Ap1 max R Re YRC RCN Kleinster GroBter 1° 2° 3° 4° 5°
KMDA1000X6BQX 10 0,53 10 0,625 1,25 2,20 14,40 20,00 30,20 1509 10,06 7,54 6,02
KMDA1200X6BQF 12 0,63 12 0,750 1,50 2,64 17,28 24,00 36,24 1811 12,07 9,05 7,23
KMDA1600X6BQG 16 0,84 16 1,000 2,00 3,52 23,04 32,00 48,31 2415 16,09 12,06 9,64
KMDA2000X6BQH 20 1,05 20 1,250 2,50 4,40 28,80 40,00 60,39 30,19 20,11 15,08 12,05
Empfohlener Grad des programmierten Vorschubs beim Eintauchen. 100% 70% 50% 30% 10 %

HINWEIS: YRC = Abstand von der Mittellinie zum Scheitelpunkt des R-Radius.
RCN = Abstand von der Mittellinie bis zum Beginn der Schneidkante. Mit diesem MaB kénnen Sie die Mindestdurchmesser einer ebenen Flache beim schraubenférmigen Eintauchen bestimmen.
R = Stirnradius.
Rc = der Schulterradius oder Radius an der Ecke des Frasers.

& | snovo
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Modulares Schaftfrisen

Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ e KenFeed™ ® KSDB ¢ Eckenradius ¢ 6 Schneiden ® Metrisch

Ap1 max

D1

WF

CsMs

® Erste Wahl
O Alternative

Rs/ L1
=
@
8
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re 4
6625741 KSDB1000X6BQX 10,00 9,60 0,53 17,50 DL10 8,00 0,63 °
6625742 KSDB1200X6BQX 12,00 11,50 0,63 21,00 DL12 9,50 0,75 o
6625743 KSDB1600X6BQX 16,00 15,50 0,84 28,00 DL16 13,00 1,00 o
6625744 KSDB2000X6BQX 20,00 19,30 1,05 35,00 DL20 16,00 1,25 o
DUO-LOCK e KenFeed ® 6 Schneiden e Programmierdaten
Rt
Rc:\\
Rfm
Technische Hinweise fiir schraubenférmige
und lineare Interpolation
Schraubenfo_r mige Lineare Interpolation
Interpolation
Zulassiger Berechnete Lénge beziiglich
Geometrische Parameter Bohrungsdurchmesser Eintauchwinkel
Anzahl
Katalognummer D1 Apimax Rfm Rt Rc Xfm Yfm YD  Spannuten | Kleinster GroBter 1° 2° 3° 4° 5°
KSDB1000X6BQX 10,00 0,53 10,00 1,04 0625 0,53 1,25 2,20 6 14,40 20,00 30,20 15,09 10,06 7,54 6,02
KSDB1200X6BQX 12,00 0,63 1200 124 0,750 0,63 1,50 2,64 6 17,28 24,00 36,24 1811 12,07 9,05 7,23
KSDB1600X6BQX 16,00 0,84 16,00 1,66 1,000 084 2,00 3,62 6 23,04 32,00 48,31 2415 16,09 12,06 9,64
KSDB2000X6BQX 20,00 1,05 20,00 2,07 1250 1,05 2,50 4,40 6 28,80 40,00 60,39 30,19 20,11 15,08 12,05
Empfohlener Grad des programmierten Vorschubs beim Eintauchen. 100% 70% 50% 30% 10%
HINWEIS: YRC = Abstand von der Mittellinie zum Scheitelpunkt des R-Radius.
RCN = Abstand von der Mittellinie bis zum Beginn der Schneidkante. Mit diesem MaB kénnen Sie die Mindestdurchmesser einer ebenen Flache beim schraubenférmigen Eintauchen bestimmen.
R = Stirnradius.
Rc = der Schulterradius oder Radius an der Ecke des Frésers.
4| | >Novo
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DUO-LOCK™ e KenFeed™ ® KMDA ¢ Anwendungsdaten e Metrisch

&=

gerade Form - kurz

konische Form - mittel

konische Form - lang

(fz = mm/Zahn) zum Eckfréasen (A).

Empfohlener Vorschub pro Zahn

EN?

KC639M KC639M KC639M
Schnittgeschwindigkeit — | Schnittgeschwindigkeit — | Schnittgeschwindigkeit — D1 — Durchmesser
Werkstoff- vc m/min vc m/min vc m/min
ruppe a ae min. max. min. max. min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0
3 0,05xD 0,55 xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0424 | 0,491 0,610 | 0,707
4 0,05xD 0,55 xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,378 | 0,437 | 0538 | 0,616
1 0,05xD 0,55 xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,378 | 0437 [ 0538 | 0,616
2 0,05xD 0,55 xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,283 | 0,326 | 0,399 | 0,454

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von >12 mm anzupassen.
Fir eine bessere Oberflachengiite den Zahnvorschub reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite > 3 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >5 x D, fz um 30 % reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >10 x D, Vc und Fz um 30 % reduzieren.

DUO-LOCK ¢ KenFeed * KSDB e Anwendungsdaten e Metrisch

. Empfohlener Vorschub pro Zahn
kurz mittel lang (fz = mm/Zahn) zum Eckfréasen (A).
Auskragldnge der Werkzeugaufnahme
KC643M KC643M KC643M D1 — Durchmesser
Schnittgeschwindigkeit — | Schnittgeschwindigkeit — | Schnittgeschwindigkeit —

Werkstoff- vc m/min vc m/min vc m/min
ruppe ap ae min. max. min. max. min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0
EPS_ 0,05xD 0,55 xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,290 | 0,337 | 0419 [ 0,485
6 0,05xD 0,55 xD 50 - 75 43 - 64 40 - 60 fz 0,242 | 0,279 | 0,342 | 0,389
1 0,05xD 0,55 xD 90 - 115 72 - 92 63 - 81 fz 0,363 | 0,421 0,523 | 0,606
M 2 0,05xD 0,55 xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,290 | 0,337 | 0419 [ 0,485
3 0,05xD 0,55 xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,242 | 0,279 | 0,342 | 0,389
0,05xD 0,55 xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,363 | 0,421 0,523 | 0,606
2 0,05 xD 0,55 xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,192 0,223 0,278 0,324
3 0,05xD 0,55 xD 25 - 40 20 - 32 15 = 24 fz 0,192 | 0,223 | 0,278 | 0,324
4 0,05xD 0,55 xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,267 | 0,310 | 0,385 | 0,445

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sollten die Parameter entsprechend auf Durchmesser groBer als 12 mm angepasst werden.
Zur spanabhebenden Bearbeitung von Aluminium mit hohem Siliziumgehalt wird eine TICN-Beschichtung empfohlen.
Fir eine bessere Oberflachengiite den Zahnvorschub reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >3 x D, Fz um 20 % reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >5 x D, fz um 30 % reduzieren.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >10 x D, Vc und Fz um 30 % reduzieren.
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DUO-LOCK™ e KenCut™ RR ¢ Eckenradius ® 3 Schneiden ® Metrisch

® Erste Wahl
O Alternative

WF csMs

Ap1 max

L1

©
=
S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6441047 RFDD1000X3AQD 10,00 9,60 7,50 17,50 DL10 8,00 0,40 .
6441048 RFDD1200X3AQD 12,00 11,50 9,00 21,00 DL12 9,50 0,40 °
6441049 RFDD1600X3AQD 16,00 15,50 12,00 28,00 DL16 13,00 0,40 °
6441050 RFDD2000X3AQD 20,00 19,30 15,00 35,00 DL20 16,00 0,40 °

DUO-LOCK e KenCut FF ¢ Eckenradius ® 3 Schneiden ® Metrisch

At max_ ® Erste Wahl
O Alternative

D1

Re /
L1

©

=

S
Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re X
6441043 FGDF0970X3AQX 9,70 9,60 7,50 17,50 DL10 8,00 0,33 °
6441029 FGDF1000X3AQD 10,00 9,60 7,50 17,50 DL10 8,00 0,40 °
6441044 FGDF1170X3AQX 11,70 11,50 9,00 21,00 DL12 9,50 0,33 °
6441030 FGDF1200X3AQD 12,00 11,50 9,00 21,00 DL12 9,50 0,40 .
6441045 FGDF1570X3AQX 15,70 15,50 12,00 28,00 DL16 13,00 0,33 .
6441041 FGDF1600X3AQD 16,00 15,50 12,00 28,00 DL16 13,00 0,40 °
6441046 FGDF1970X3AQD 19,70 19,30 15,00 35,00 DL20 16,00 0,40 °
6441042 FGDF2000X3AQD 20,00 19,30 15,00 35,00 DL20 16,00 0,40 °
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DUO-LOCK™ e KenCut™ RR  Anwendungsdaten e Metrisch

Empfohlener Vorschub pro Zahn
gerade Form - kurz [konische Form - mittel| konische Form - lang (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).
Zum Nutfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Schnittgeschwind- Schnittgeschwind- Schnittgeschwind- D1 — Durchmesser
Werkstoff- igkeit — vc m/min igkeit — vc m/min igkeit — vc m/min
ruppe ap ae a min. max. | min. max. | min. max. mm 10,0 12,0 16,0 20,0
0 0,75xD 05xD 05xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 0,070 0,086 0,097
1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 0,070 0,086 0,097
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,061 0,070 0,086 0,097
3 0,75xD 05xD 05xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,051 0,060 0,074 0,086
4 0,75xD 04xD 05xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,046 0,053 0,065 0,075
5 0,75xD 05xD 05xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 0,048 0,059 0,069
6 0,75xD 04xD 05xD 50 - 75 43 - 64 40 - 60 fz 0,034 0,040 0,048 0,055
1 0,75xD 04xD 0,5xD 90 - 115 72 - 92 63 - 81 fz 0,051 0,060 0,074 0,086
M 2 0,75xD 04xD 0,5xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 0,048 0,059 0,069
3 0,75xD 04xD 05xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 0,040 0,048 0,055
1 0,75xD 05xD 05xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,061 0,070 0,086 0,097
2 0,75xD 05xD 05xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,05 0,060 0,074 0,086
3 0,75xD 04xD 05xD 110 - 130 99 - 17 99 - 117 fz 0,041 0,048 0,059 0,069
1 0,75xD 02xD 0,3xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,046 0,053 0,065 0,075

HINWEIS: Um optimale Ergebnisse zu erzielen, miissen diese Richtlinien eventuell abgeandert werden.
Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von >12 mm anzupassen.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite > 3 x D, fz um 20 % reduzieren.

Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >5 x D, fz um 30 % reduzieren.

Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >10 x D, Vc und fz um 30 % reduzieren.

DUO-LOCK e KenCut FF e Anwendungsdaten e Metrisch

ru

Werkstoff-

0 0 Empfohlener Vorschub pro Zahn
% / % / gerade Form - kurz konische Form - mittel konische Form - lang (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).
K K Zum Nutfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit | Schnittgeschwindigkeit D1 — Durchmesser
— vc m/min — vc m/min — vc m/min
e ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 16,0 | 20,0
0 0,75xD 05xD 05xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097
1 0,75xD 0,5xD 05xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097
3 0,75xD 04xD 0,5xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 [ 0,086
4 0,75xD 03xD 05xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075
5 0,75xD 04xD 05xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 [ 0,069
6 0,75xD 03xD 05xD 50 - 75 43 - 64 40 - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055
1 0,75xD 04xD 0,5xD 90 - 115 72 - 92 63 - 81 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086
2 0,75xD 0,4xD 0,5xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069
3 0,75xD 04xD 0,5xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 [ 0,055
1 0,75xD 05xD 05xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097
2 0,75xD 05xD 05xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086
3 0,75xD 04xD 05xD 110 - 130 99 - 17 99 - 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069
1 0,3xD 0,3xD 0,5xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086
2 0,3xD 0,3xD 0,5xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046
3 0,75xD 03xD 0,5xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 [ 0,046
4 0,75xD 03xD 0,5xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063
1 0,75xD 02xD 0,3xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075

HINWEIS:

Um optimale Ergebnisse zu erzielen, missen diese Richtlinien eventuell abgeéndert werden.
Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von >12 mm anzupassen.
Bei Werkzeugen mit eine Reichweite > 3 x D, Fz um 20 % reduzieren.

Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >5 x D, fz um 30 % reduzieren.

Bei Werkzeugen mit eine Reichweite >10 x D, Vc und Fz um 30 % reduzieren.
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DUO-LOCK™ e KenCut™ CM e Mehrschneidig ® Metrisch

Ap1 max

WF [ CSMsS ® Erste Wahl

— ook o O Alternative
oo o () A i -

L1

©

=

S
Bestellnr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF E ZU X
6127404 XADA1000X4CH45 10,00 9,60 2,00 22,60 DL10 8,00 90 4 °
6408009 XADA1000X4CH60 10,00 9,60 2,00 22,60 DL10 8,00 60 4 °
6127405 XADA1200X5CH45 12,00 11,50 3,00 27,20 DL12 9,50 90 5 [ ]
6408010 XADA1200X5CH60 12,00 11,50 3,00 27,20 DL12 9,50 60 5 °
6127406 XADA1600X6CH45 16,00 15,50 4,00 36,25 DL16 13,00 90 6 °
6408041 XADA1600X6CH60 16,00 15,50 4,00 36,00 DL16 13,00 60 6 °

DUO-LOCK ¢ KenCut CM e Mehrschneidig ® Metrisch

Ap1 max WF CSMS
® Erste Wahl

% — O Alternative
D1 \ D

D
D

Re/ :

L1 O

©]

©

=

S

Bestelinr. Katalognummer D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU X
6127382 XRDA1000X4CHJ 10,00 9,60 1,50 22,50 DL10 8,00 1,50 4 °
6127383 XRDA1000X4CRM 10,00 9,60 3,00 22,70 DL10 8,00 3,00 4 °
6127384 XRDA1200X5CRG 12,00 11,50 1,00 27,20 DL12 9,50 1,00 5 °
6127385 XRDA1200X5CRK 12,00 11,50 2,00 27,20 DL12 9,50 2,00 5 °
6127386 XRDA1200X5CRM 12,00 11,50 3,00 27,20 DL12 9,50 3,00 5 °
6127387 XRDA1600X6CRK 16,00 15,50 2,00 36,10 DL16 13,00 2,00 6 .
6127388 XRDA1600X6CRM 16,00 15,50 3,00 36,00 DL16 13,00 3,00 6 °
6127389 XRDA1600X6CRN 16,00 15,50 4,00 35,95 DL16 13,00 4,00 6 °
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DUO-LOCK™ e Eckbearbeitung ® Anwendungsdaten e Metrisch

s .

KenCut™ CM — XADA KenCut CM - XRDA
kurz mittel lang Empfohlener Vorschub pro Zahn
(fz = mm/Zahn) zum Eckfrésen (A).
Auskraglénge der Werkzeugaufnahme
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A Schnittgeschwindigkeit — vc | Schnittgeschwindigkeit — vc | Schnittgeschwindigkeit — ve D1 — Durchmesser
Werkstoff- m/min m/min m/min
ruppe ap ae min. max. min. max. min. max. mm 10,0 12,0 16,0
0 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
1 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD 0,35xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,058 0,066 0,081
3 0,35xD 0,35xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,048 0,056 0,070
4 0,35xD 0,35xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,043 0,050 0,061
5 0,35xD 0,35xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 0,045 0,056
6 0,35xD 0,35xD 50 - 75 42,5 - 63,75 40 - 60 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD 0,35xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,048 0,056 0,070
2 0,35xD 0,35xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 0,045 0,056
3 0,35xD 0,35xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD 0,35xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD 0,35xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,048 0,056 0,070
3 0,35xD 0,35xD 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,039 0,045 0,056
1 0,35xD 0,35xD 500 - 2000 400 - 1600 300 - 1200 fz 0,080 0,096 0,128
2 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,072 0,086 0,115
3 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,056 0,067 0,090
4 0,35xD 0,35xD 400 - 750 320 - 600 240 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
5 0,35xD 0,35xD 250 - 1000 200 = 800 150 - 600 fz 0,072 0,086 0,115
6 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,080 0,096 0,128
7 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
0,35xD 0,35xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 0,056 0,070
2 0,35xD 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037
3 0,35xD 0,35xD 25 = 40 20 = 32 15 = 24 fz 0,026 0,030 0,037
4 0,35xD 0,35xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 0,041 0,051
1 0,35xD 0,35xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,043 0,050 0,061

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von >12 mm anzupassen.
Beim Seitenfrasen mit Ap gréBer als 1 x D, Fz um 20 % reduzieren.
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DUO-LOCK™ e Intelligentes Gewinde

Das intelligente DUO-LOCK Gewinde eliminiert die Kraftspitzen, die alle herkémmlichen Gewinde in der ersten Rille aufweisen.
Drei goldene Regeln zum Erfolg: .
1. Beide Seiten der Kupplung reinigen. Am Gewinde darf kein Schmiermittel wie Ol, Gleitmittel, Fett usw. anhaften.

2. Die empfohlenen Anzugsmomente anwenden.
3. Bei Verwendung zylindrischer DUO-LOCK Verléangerungen niemals auf Hoéhe der Klemme einspannen.

FEA-Analyse

Intelligentes DUO LOCK Gewinde Herkdmmliche Gewinde

DUO-LOCK Intelligentes Gewinde bei maximaler Belastung. Typisches Resultat bei einem herkémmlichen Gewinde
Das intelligente DUO-LOCK Gewinde verteilt die Kréfte bei maximaler Belastung.

gleichmaBig Uber die gesamte Lange des Gewindes. Hohe Kraftspitze in der ersten Nut, die die Leistung der
Dies ermdglicht eine um mehr als 25 % hdhere Verbindung begrenzt.

Drehmomenttibertragung im Vergleich zu namhaften

Wettbewerbern.

DUO-LOCK ¢ Wiederaufbereitung

Verschlei3 und/oder Ausbrockelungen bestimmen, in welchem Umfang und wie oft DUO-LOCK-Fréaser aufbereitet
werden kénnen. Um die Integritét der Schitsselflachen sicherzustellen, kann der Halsabschnitt nicht modifiziert werden.

HINWEIS: Der Schneidedurchmesser von wiederaufbereiteten DUO-LOCK-Spitzen kann kleiner sein als der

Halsdurchmesser und daher méglicherweise keinen Spielraum mehr haben. Zur Vermeidung von Kollisionen
sind entsprechende SicherheitsmaBnahmen zu treffen.

Vorher Nachher

KZKENNAMETAE
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Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ e Werkzeugspannung

Modulares Schaftfrisen

N\

DUO-LOCK Verléngerung Schaftdurchmesser [D2] 10 12 16 20 25 32 12 16 20 25 32 40 50
HydroForce™ — — — [ J — [ J - - [ J — [ — [}
HydroForce mit Hiilse [ [ J [ [ J [ J — [ [ [} [} - [} —
HydroForce mit
Safe-Lock™ Hiilse * - ~ . - = - . . o ® - - -
Schrumpfspannfutter [ [ J [ [ J [ J [ J [ [ [ ] [ ] [ J [ ] [ ]
Safe-Lock . e | e | e | e | e o | o |0 |0 |00 o
Schrumpfspannfutter
Fréaserspannfutter - - - [ J — [ J - - [} — [ ) — —
Fréserspannfutter ° PY ° PY PY _ ° ° PY PY _ _ _
mit Hiilse
ER Spannzangenfutter [ | L O O O - u u O O - - -

=
TG Spannzangenfutter | | | O — — —

* Mit Safe-Lock™ Auszugsicherung

©® Empfohlen
Hl Bedingt geeignet

O Nicht empfohlen
— Nicht erhaltlich

HINWEIS: Fir DUO-LOCK Stahlverlangerungen werden Hochleistungs-Schrumpfanlagen mit einer Leistung von tber 10 kW benétigt.
Alle Safe-Lock Verlangerungen kénnen in einen Zylinderschaftadapter eingespannt werden.
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Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrasen
Ay

DUO-LOCK™ e Stahlverldngerung ¢ Zylindrisch e Safe-Lock™ ¢ Metrisch

csws

Z 1B

Bestellnr. Katalognummer ‘ CSWS D D2 L L2 kg

6134889 SS10SLDL10055M DL10 10 9,58 55 6 0,03
6135043 SS12SLDL12065M DL12 12 11,50 65 7 0,05
6135049 SS16SLDL16070M DL16 16 15,50 70 9 0,09
6135057 SS20SLDL20080M DL20 20 19,30 80 11 0,16
6135063 SS25SLDL25090M DL25 25 24,00 90 13 0,27
6135067 S$832SLDL32105M DL32 32 31,00 105 17 0,52

HINWEIS: Zylinderschéfte werden flir Volinutenfrasen nicht empfohlen.

DUO-LOCK e Stahlverldngerung e Konisch ¢ Safe-Lock e Metrisch

csws
-
R I ——
= I 0
R |;,‘u:: By NN
‘ 120 ‘
L
Bestelinr. Katalognummer CSWS D D2 L L20 kg
6135041 S$S12SLDL10065M DL10 12 9,58 65 14 0,05
6135045 SS16SLDL10090M DL10 16 9,58 90 37 0,11
6135051 S$S20SLDL10115M DL10 20 9,58 115 59 0,21
6135047 SS16SLDL12080M DL12 16 11,50 80 26 0,11
6135053 S$S20SLDL12105M DL12 20 11,50 105 49 0,20
6135055 S$S20SLDL16080M DL16 20 15,50 80 26 0,16
6135059 S$S25SLDL16115M DL16 25 15,50 115 54 0,35
6135061 S$S25SLDL20095M DL20 25 19,30 95 33 0,30
6135065 S$S32SLDL25105M DL25 32 24,00 105 46 0,52
6135069 SS40SLDL32140M DL32 40 31,00 140 51 1,13
6135081 SS50SLDL32200M DL32 50 31,00 200 109 2,35
ot s | snovo
62 i

kennametal.cor 152 kennametal.cor



http://kennametal.com
http://kennametal.com

Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrasen
4 Ay y

DUO-LOCK™ e Stahlverldangerung ® Zylindrisch e Zylinderschaft ¢ Metrisch

csws
D2 i o
L2
- =
L
Bestellnr. Katalognummer ‘ CSWS D D2 L L2 kg
6134890 SS10DL10100M DL10 10 9,58 100 5 0,05
6135044 S§S12DL12120M DL12 12 11,50 120 6 0,09
6135050 SS16DL16160M DL16 16 15,50 160 8 0,23
6135058 SS20DL20200M DL20 20 19,30 200 10 0,45
6135064 SS25DL25250M DL25 25 24,00 250 13 0,86
6135068 SS32DL32250M DL32 32 31,00 250 16 1,41

HINWEIS: Die Normschnittdaten aus dem Katalog gelten nicht. Wenden Sie sich vor der
Verwendung an einen Experten fir Werkzeuganwendungen.

DUO-LOCK e Stahlverlangerung e Konisch ¢ Zylinderschaft e Metrisch

CcSWs
D2 1 D
L

Bestelinr. Katalognummer CSWS D D2 L L20 kg
6135042 SS12DL10120M DL10 12 9,58 120 14 0,10
6135046 SS16DL10160M DL10 16 9,58 160 37 0,22
6135052 S$S20DL10200M DL10 20 9,58 200 59 0,42
6135048 S$S16DL12160M DL12 16 11,50 160 26 0,23
6135054 S$S20DL12200M DL12 20 11,50 200 48 0,43
6135056 SS20DL16200M DL16 20 15,50 200 26 0,45
6135060 S§S25DL16250M DL16 25 15,50 250 54 0,86
6135062 S§S25DL20250M DL20 25 19,30 250 32 0,89
6135066 S§S32DL25250M DL25 32 24,00 250 45 1,42
6135070 S$S40DL32250M DL32 40 31,00 250 51 2,20
6135082 SS50DL32250M DL32 50 31,00 250 108 3,14

HINWEIS: Die Normschnittdaten aus dem Katalog gelten nicht. Wenden Sie sich vor der
Verwendung an einen Experten fiir Werkzeuganwendungen.

162163 [164 1591161 [16d

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 153 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Modulares Schaftfrasen Modulares Schaftfrisen

DUO-LOCK™ e Schwermetallverldangerung e Zylindrisch ¢ Zylinderschaft ¢ Metrisch

Ccsws
D2 + b
L2]

- L
Bestellnr. Katalognummer CSws D D2 L L2 kg
6933541 HS10DL10N020070M DL10 10 9,58 70 20 0,08
6933545 HS10DL10N040090M DL10 10 9,58 90 40 0,10
6933542 HS12DL12N023080M DL12 12 11,50 80 23 0,13
6933546 HS12DL12N047100M DL12 12 11,50 100 47 0,17
6933543 HS16DL16N030090M DL16 16 15,50 920 30 0,26
6933547 HS16DL16N062120M DL16 16 15,50 120 62 0,16
6933544 HS20DL20N037100M DL20 20 19,30 100 37 0,46
6933548 HS20DL20N077140M DL20 20 19,30 140 7 0,65

DUO-LOCK ¢ ER Starre Spannzangen

[CST
BDX | DCLC2 DCLC
csws . —
LCLC—=— =
LCLC2
Bestellnr. Katalognummer CST CSWS BDX L DCLC DCLC2 LCLC LCLC2 kg Nm
6612283 16ERDL10 ER16 DL10 17 32,8 9,6 — 53 = 0,03 20
6612284 20ERDL10 ER20 DL10 21 37,0 9,6 - BB - 0,06 20
6612285 20ERDL12 ER20 DL12 21 38,0 11,5 - 6,5 - 0,06 30
6612286 25ERDL10 ER25 DL10 26 39,5 9,6 - 55 - 0,10 20
6612287 25ERDL12 ER25 DL12 26 40,5 11,5 - 6,5 - 0,10 30
6612288 25ERDL16 ER25 DL16 26 39,5 15,5 = 558 = 0,10 60
6612289 32ERDL10 ER32 DL10 33 66,5 9,6 10 5,0 26,5 0,21 20
6612290 32ERDL12 ER32 DL12 33 67,5 11,5 12 6,0 27,5 0,21 30
6612331 32ERDL16 ER32 DL16 33 66,5 15,5 16 8,0 26,5 0,22 60
6612332 32ERDL20 ER32 DL20 33 66,5 19,3 20 10,0 26,5 0,23 80
DUO-LOCK e ER-Befestigungsplatte fiir feste Spannzangen

0—Q

O—60 (S u @)

ER25 ER20 L

0—Q 00

o—O

ER32 ER16

w
Bestelinr. Katalognummer ‘ L w kg
6612333 DLCCDER | 100 100 | 0,57
4| | >Novo
%
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Modulares Schaftfrisen Modulares Schaftfrasen

DUO-LOCK™ e Adapter « HSK63 Form A ¢ Metrisch

L1

Bestelinr. Katalognummer ‘ CSWsS D2 D21 L1 L2 kg

6136949 HSK63ADL10048M DL10 10 10 48 5 0,69
6136950 HSK63ADL12052M DL12 12 12 52 6 0,69
6136951 HSK63ADL16057M DL16 16 16 57 8 0,70
6136952 HSK63ADL20057M DL20 19 20 57 10 0,72
6136953 HSK63ADL25061M DL25 24 25 61 12 0,74
6136954 HSK63ADL32072M DL32 31 32 72 16 0,83

DUO-LOCK e Adapter ¢ HSK100 Form A e Metrisch

Bestellnr. Katalognummer ‘ CSWS D2 L1 kg

6452503 HSK100ADL16060M DL16 16 60 2,08
6452504 HSK100ADL20060M DL20 19 60 2,12
6452505 HSK100ADL25065M DL25 24 65 2,18
6452506 HSK100ADL32075M DL32 31 75 2,40

DUO-LOCK e Adapter e DV40 e Metrisch

csws D21
Ty
D2 Bl :Jﬁl’ =
L2]
L1
Bestellnr. Katalognummer ‘ CSWS D2 D21 L1 L2 kg
6136993 DV40BDL10041M DL10 10 10 4 5 0,82
6136994 DV40BDL12041M DL12 12 12 4 6 0,81
6136995 DV40BDL16050M DL16 16 16 50 8 0,83
6136996 DV40BDL20050M DL20 19 20 50 10 0,84
N | —
o |—a SNOVO
164164 164 163
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Modulares Schaftfrasen

Modulares Schaftfrasen
™ H
DUO-LOCK™ e Adapter  DV50 e Metrisch
N
\ \,/
b4
Bestellnr. Katalognummer ‘ CSWS D2 L1 kg
6452419 DV50BDL16050M DL16 16 50 2,68
6452420 DV50BDL20050M DL20 19 50 2,73
6452501 DV50BDL25056M DL25 24 56 2,79
6452502 DV50BDL32065M DL32 31 65 3,01
DUO-LOCK e Adapter e BT40 ¢ Metrisch
CSWs Dm_l %
o i
+L2‘¢ %
L1
Bestellnr. Katalognummer ‘ CSWS D2 D21 L1 L2 kg
6136977 BT40BDL10049M DL10 10 10 49 5) 0,98
6136978 BT40BDL12049M DL12 12 12 49 6 0,97
6136979 BT40BDL16058M DL16 16 16 58 8 1,00
6136980 BT40BDL20058M DL20 19 20 58 10 1,00
6136991 BT40BDL25060M DL25 24 25 60 12 1,02
DUO-LOCK e Adapter ¢ PSC63 ¢ Metrisch
L1
Bestelinr. Katalognummer | CSWS D2 D21 L1 L2 kg
6136956 PSC63DL12050M DL12 12 12 50 6 0,77
6136958 PSC63DL20055M DL20 19 20 55) 10 0,80
6136959 PSC63DL25060M DL25 24 25 60 12 0,83
6136960 PSC63DL32068M DL32 31 32 68 16 0,91

@\ —a @ SNOVO
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DUO-LOCK™ e Drehmomentschliissel  Beidhdndig

ﬁ Stiftset

Drehmomentschlissel-Einsatz DL12

Drehmomentschliissel-Einsatz DL16

DUO-LOCK Basis-
Drehmomentschlissel

Verlangerungsgriffe

Bestellnr. Katalognummer Bezeichnung

6135413 TWDLTM BASIC DUO LOCK WRENCH
6135414 TWTMINSERTDL10 TORQUE WRENCH INSERT DL10
6135415 TWTMINSERTDL12 TORQUE WRENCH INSERT DL12
6135416 TWTMINSERTDL16 TORQUE WRENCH INSERT DL16
6135417 TWTMINSERTDL20 TORQUE WRENCH INSERT DL20
6135418 TWTMINSERTDL25 TORQUE WRENCH INSERT DL25
6135419 TWTMINSERTDL32 TORQUE WRENCH INSERT DL32
6135422 TWTMEXT TORQUE WRENCH EXTENSION HANDLE
6135423 TWTMBC TORQUE WRENCH BOLT SET

HINWEIS: Setzen Sie im DUO-LOCK Hauptschliissel den benétigten Drehmomentschliissel-Einsatz ein.

DUO-LOCK ¢ Drehmomentschliissel ® Beidhandig ® Bausatz

1 ERICKSON™ Torque Master Drehmomentschliissel 2 | Einsatz 3 | Verlangerungsgriffe
g?s?eellsgﬁurﬁr?w&'.t..q'eser ....und erhalten das
Bestellnr. Katalognummer Bezeichnung DUO-LOCK GroBe Anzugsmoment (Nm)
6342967 TWDL10TM D-L-SCHLUSSEL MIT DL10-EINSATZ UND GRIFFEN DL 10 20
6342968 TWDL12TM D-L-SCHLUSSEL MIT DL12-EINSATZ UND GRIFFEN DL 12 30
6342969 TWDL16TM D-L-SCHLUSSEL MIT DL16-EINSATZ UND GRIFFEN 1+2+3 DL 16 60
6342970 TWDL20TM D-L-SCHLUSSEL MIT DL20-EINSATZ UND GRIFFEN DL 20 80
6343061 TWDL25TM D-L-SCHLUSSEL MIT DL25-EINSATZ UND GRIFFEN DL 25 100
6343062 TWDL32TM D-L-SCHLUSSEL MIT DL32-EINSATZ UND GRIFFEN DL 32 130
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Modulares Schaftfrasen

DUO-LOCK™ e Einhand-Drehmomentschliissel ® Schraubenschliissel

" i - B . n o ;/" L=
T
,'-‘%"55 . — |l t\; »
— 2 | Einsatz
1) Einhand- L\LM;.
Drehmomentschlussel 3 | Aufnahme
1
Bestellnr. Katalognummer Beschreibung ‘ DUO-LOCK GroBe Anzugsmoment (Nm)
6411155 TWDLSH9X12 | D-L EINHAND-DREHMOMENTSCHLUSSEL | — -
DUO-LOCK e Einhand-Drehmomentschliissel ¢ Einsatz
2
Bestellnr. Katalognummer Beschreibung DUO-LOCK GrdBe Anzugsmoment (Nm)
6410950 TWSH9X12INSERTDL10 EINSATZ FUR D-L-SCHLUSSEL DL10 20
6411151 TWSH9X12INSERTDL12 EINSATZ FUR D-L-SCHLUSSEL DL12 30
6411152 TWSH9X12INSERTDL16 EINSATZ FUR D-L-SCHLUSSEL DL16 60
6411153 TWSH9X12INSERTDL20 EINSATZ FUR D-L-SCHLUSSEL DL20 80
DUO-LOCK e Einhand-Drehmomentschliissel ¢ Adapter
3
Bestellnr. Katalognummer Beschreibung DUO-LOCK GrdBe Anzugsmoment (Nm)
6411154 TWDLOX12CA14X18 | D-L ADAPTER 9X12 ZU 14X18 | — -

D

1621643

1591161 169
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DUO-LOCK™ e Nomenklatur

Jedes Zeichen steht fur ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den folgenden
Schllssel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Modular End Miling Modular End Millng
-

DUO-LOCK™ * MaxiMet™ « Ball Nose * 3 Flutes * Metric
e —
Co e ‘
SN

ABBE1000X3CN

AB B E ||1000 X 3 C N

Baureihe Schneiden- Drallwinkel ~ Durchmesser Schaft- Anzahl der Schnittlinge Besonderheiten Radius
Ausfiihrung ausfiihrung Schneiden
AB = MaxiMet" - Nichteisen-Metalle B = Kugelkopf A =0-10 X = Metrisch — 2 A=0,75xD H=Fase D = Metrisch -
FG= Allsgﬁrr?leine Sclicht-Anwendungen D = Scharf B=11-20 DUO-LOCK™ 3 B=1,0xD N = Abgesetzt 0,4 mm
- Stahle . . _ b
FM = Schiichter mit mehreren Schneiden D=31-35 Vazell= d €=15xD Q=Radiusmit  E=Metrisch
- Stahle E = 36-40 DUO-LOCK 5 Hals 0,5 mm
FS = RSM II" Mehrschneidig - F=41-45 6 R = Radius F = Metrisch -
Hochtemperaturbestandige V = 37/39° 9 U= Mi 0,75 mm
‘ = = Mit Hals +
Legierungen . H = Metrisch -
KM = KenFeed™ - Stahle mit mittlerem variabel B=11 Scharf 1.95mm
Kohlenstoffgehalt F=15 V = Mit Hals + -
RF = Schruppfraser — Spanformer-Design J=19 Gefast J = Metrisch -
RK = Schruppfraser — Profil 1,5mm
mit enger Teilung N = Metrisch -
RQ = Schruppfréser — Profil 4.0 mm
mit weiter Neigung e
UC = HARVI™ Il - Nicht I=BEiL
rostende Stéhle X = Kunden-
UD = HARVI Il - spezifisch
Hochtemperaturbestandige
Legierungen Zoll

UJ = HARVI Il Giber Mitte schneidend

und exzentrischer Schnitt - A=2Zoll - 015
Hochtemperaturbestandige B = Zoll - .030"
Legierungen C = Zoll - .060"
UK = HARVI | asymmetrische Schneiden D = Zoll - .090”
Nicht rostende Stahle E=7oll- 120"
UL = HARVI | asymmetrische Schneiden - .
- Hochtemperaturbestandige F = Zoll - 250
Legierungen $ = Scharfe Kante
XA = Faswerkzeug X = Kunden-
XR = Werkzeug zum Abrunden von Ecken spezifisch

HARVI™ | TE DUO-LOCK e Katalogkennzeichnungssystem

H1TE4SE1200S016HAM

H1TE 4 SE 1200 S 016 HA M

Baureihe Anzahl Stirnaus- Werkzeug- Schneid- Fraslange Ap1 max.  Schaft- Radius Standard
Schneiden fiihrung durchmesser D1 enabschnittstil ausfilhrung
H1TE = 4 = 4 Schneiden SE = Scharfe Metrisch = R = Regular Metrisch = DL = M=
HARVI I TE Schneide  D1inmm ohne Hals Ap1 max. in mm DUO-LOCK Metrisch
CH = Fase Zoll =D1in Zoll = Ap1 max. Leerstelle =
RA = Radius Dezimalzoll in Dezimalzoll Zoll
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DUO-LOCK™ Verlangerungen ¢ Nomenklatur

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den folgenden
Schlussel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Modular End Millng Modular End Willng
-—

DUO-LOCK" » Steel Extension » Cylindrical » Safe-Lock ™ « Metric

§S10SLDL10055M

SS 10 SL DL10 055 M

Anschluss- Schaft- Schaft- Anschlussausfiihrung Werkzeuglénge Wert
ausfiihrung durchmesser D ausfiihrung Werkstiickseite (CSWS)
Maschinenseite SystemgroBe
(CSMS)
SS = Zylinderschaft Metrisch = SL = Safe-Lock™ DL10 = DUO-LOCK Metrisch = Metrisch

Dinmm Leer = Gerader GroBe 10 Linmm
Zoll = Schaft Zoll =
D in Dezimalzoll L in Dezimalzoll

DUO-LOCK Feste ER-Spannzange ¢ Nomenklatur

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den folgenden
Schlussel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Modular End Willing Moduiar End Wiling
-—

DUO-LOCK » ER Solid Collets

32ERDL16

32 ER DL16

SpannzangengroBe Spannzangentyp DUO-LOCK KupplungsgroBe
16 = ER16 ER DL10
20=ER20 DL12
25-ER25 DL16
32-=ER32 DL20
KZKENNAMETAIZ
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Hydrodehnspannfutter Hydrodehnspannfutter
-4 Ay

DUO-LOCK™ Adapters ® Nomenklatur

Jedes Zeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den folgenden
Schlussel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Modular End Miling Modular End Miling
-—

DUO-LOCK * Adapter » HSK100 Form A « Metric

£ W

HSK100AHCTHT50150M

HSK 100 A HCTHT 50 150 M

Anschluss- AnschlussgroBe Flanschform Ausfiihrung Bohrungs Werkzeuglange Wert
ausfiihrung des Systems Hydrodehnspannfutter durchmesser
Maschinenseite
(CSMS)

KM"” gg A=FormA HCTHT = HydroForce™ 50 = 50 mm 150 = 150 mm M = Metrisch

KM4X” 0 C=FomC HCSL = Siim Line 075 = 3/4" 413 = 413" Leer = Zoll
50 L HCSLT = SlimLine T

HSK 63 B = Kuhimittel HC = High Performance

DV 18(% DL = DUO-LOCK

cv 125

BT

PSC
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Modulares Schaftfrisen mit Vollhartmetall-Schaftfraser Modulares Schaftfrasen mit Vollhartmetall-Schaftfriser

Sorten und Sortenbeschreibungen

B st
M

Nicht rostender Stahl
Gusseisen

NE-Metalle

Hochwarmfeste Legierungen
Gehértete Werkstoffe
Verbundwerkstoffe (CFK)

Beschichtungen ermdéglichen hohe
Schnittgeschwindigkeiten und sind flr
Schrupp- und Schlichtbearbeitungen
konzipiert.

O ®m® Z X

VerschleiB-
festigkeit

. Zihigkeit

Beschichtung Sortenbeschreibung 05|10 (15|20 | 25|30 |35 |40 |45

Zusammensetzung: Unbeschichtetes, hoch verschleiBfestes Feinkorn-Hartmetallsubstrat.
Anwendung: Die sehr hohe Zahigkeit bietet einen kontrollierten VerschleiB. Die
Mikrokornstruktur ermdglicht extrem scharfe Schneiden. Erste Wahl fir das Frasen

von Nichteisenwerkstoffen.

Zusammensetzung: Mehrschichtiges PVD-TiN/TiAIN-beschichtetes Feinkorn-Hartmetallsubstrat.
Anwendung: Diese Mehrzweck-Sorte bietet hochste Universalitit und beste Zuverldssigkeit fir
die empfohlenen Materialgruppen bei mittleren Schnittbedingungen.

Zusammensetzung: Feinkdrniges Hartmetallsubstrat mit PVD-AITIN-Einfachbeschichtung.
Anwendung: Diese Sorte bietet eine hohe Harte und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
fir allgemeine Anwendungen in Stahl, nicht rostendem Stahl, Gusseisen und
Hochtemperaturlegierungen.

Sorte
KC643M

Zusammensetzung: Feinkdrniges Hartmetallsubstrat mit PVD-AITIN-Einfachbeschichtung mit
glatter Beschichtungsoberflache.

Anwendung: Proprietére Beschichtung mit erstklassiger Standzeit sowie Leistungskonsistenz,
optimiert fiir Anwendungen in Stahl, nicht rostendem Stahl, Gusseisen und harten Werkstoffen.

KCPM15

Zusammensetzung: Feinkdrniges Hartmetallsubstrat mit PVD-AITiN-Einfachbeschichtung mit
glatter Beschichtungsoberflache.

Anwendung: Proprietére Beschichtung mit erstklassiger Standzeit sowie Leistungskonsistenz,
optimiert fiir die Anwendung in nicht rostenden Stéhlen und Hochtemperaturlegierungen.

KCSM15

{ IHIH I ]
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Modulares Schaftfrisen mit Vollhartmetall-Schaftfréser Modulares Schaftfrasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

Sorten und Sortenbeschreibungen

B st

Beschichtungen erméglichen hohe M Nicht rostender Stahl
Schnittgeschwindigkeiten und sind flr L9 Gusseisen
Schrupp- und Schlichtbearbeitungen L\l NE-Metalle
konzipiert. 1 Hochwarmfeste Legierungen

-1 Gehértete Werkstoffe

[l Verbundwerkstoffe (CFK)

LZSI;L‘:;B « . zahigkeit

Beschichtung Sortenbeschreibung 05|10 (15|20 | 25|30 | 35|40 |45

Zusammensetzung: Ultrafeinkdrniges Hartmetallsubstrat mit PVD AICrN/TiSiN-Beschichtung.
Anwendung: Erste Wahl fir rostfreien Stahl und hochwarmfeste Legierungen. Die
urheberrechtlich geschiitzte Beschichtungstechnologie vereint eine sehr harte Deckschicht

mit einer spannungsoptimierten Basisschicht. Damit erreicht die VerschleiBfestigkeit und die
Zuverlassigkeit der Leistung ein neues Niveau.

Zusammensetzung: Ultra-feinkdrniges Hartmetallsubstrat mit PVD-AITiN-Einfachbeschichtung.
Anwendung: Erste Wahl firr gehértete Stahle > 55 HRC.

KCSM15A

KC639M

Zusammensetzung: Feinkérniges, CVD-diamantbeschichtetes Hartmetall.
Anwendung: Erste Wahl fiir die Bearbeitung von kohlenstofffaserverstarkten Kunststoffen (CFK).
Die mit PKD beschichtete Sorte bietet den hdchsten Grad an Abriebfestigkeit.

Sorte
KCNO5

Zusammensetzung: Ein PKD-Einsatz der auf ein Hartmetallsubstrat gel6tet ist.
Anwendung: Entwickelt fir gute Abriebfestigkeit in Kombination mit ausgezeichneter
Schneidenfestigkeit fiir anspruchsvolle Anwendungen. Eine ideale Wah! fiir Aluminium mit
hohem Siliziumgehalt sowie CFK.

KD1410

Zusammensetzung: SIAION Vollkeramik.

Anwendung: SIAION Keramik-Schaftfréser bringen die Trockenbearbeitung von Nickel-basierten
Hochtemperaturlegierungen auf ein neues Niveau. Die erhdhte Warmebesténdigkeit der SIAION-
Keramik ermdglicht die Bearbeitung mit Héchstgeschwindigkeiten was zu besten Zerspanraten
und Produktivitat fiihrt.

KYS40
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Allgemeine Informationen Allgemeine Informationen
-4 Ay ARy

Legende zu den Spalteniiberschriften der Produkttabelle

Sie haben vielleicht bemerkt, dass sich das Erscheinungsbild unserer
Produkt- und Spezifikationstabellen leicht verandert hat. In diesem
Katalog fiihrt Kennametal eine Reihe von Kurzcodes ein, um die
Lesbarkeit von Tabellen und Zeichnungen zu verbessern.

Diese Codes ersetzen Volltextbeschreibungen. Die vollstéandige Liste der
Codes und deren Beschreibungen finden Sie hier.

Kurzbezeichnung Volltextbeschreibung
Ap1 max Maximale Schnitttiefe
BCH Eckenfasenbreite
BDX Maximaler Durchmesser
CSMS Anschlussausfiihrung maschinenseitig
CST ER GroBe
CSws Anschlussausfiihrung werkstiickseitig
D Werkzeugaufnahme-/Schaft-Durchmesser
D1 Frasen: Fraser Durchmesser
D2 Durchmesser 1 werkstlckseitig
D21 Durchmesser 2 werkstiickseitig
D3 Halsdurchmesser am Freischliff
DCLC Durchmesser Fraseranlage
DCLC2 Durchmesser Hals
E Profilwinkel
ft. Ibs. Drehmoment in ft. Ibs.
kg Gewicht Kilogramm
KRA Einstellwinkel
L Gesamtlange
L1 Frésen: Fraserlange
L1 Adapter: Messlénge
L2 Frésen: Kopflange
L20 Beta Kegelénge
L3 Maximale Tiefe
Ibs Gewicht in Ibs
LCLC Schaftlange
LCLC2 Schaftlange gesamt
LS Schaftlange
Nm Drehmoment in Nm
R Radius
Re Eckenradius
w Gesamtbreite
WF Frasen: MaB der Schliisselflache
ZU Anzahl der Schneidreihen

KZKENNAMETAIi
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Material-Quervergleich e DIN

Material-Quervergleich  DIN

3 st NE-Metalle 1| Gehartete Werkstoffe
M Nicht rostender Stahl Hochwarmfeste Legierungen (ol \erbundwerkstoffe (CFK)
Gusseisen
Werkstoff Zugfestigkeit Hérte Harte Werkstoff
gruppe Beschreibung Inhalt RM (MPa)* (HB) (HRC) Anzahl
Kohlenstoffarme Stéhle, langspanend € <0,25% <530 <125 - -
Kohlenstoffarme Stéhle, kurzspanend, leicht zerspanbar € <0,25 % <530 <125 - (€15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stéhle mit mittlerem und hohem Kohlenstoffgehalt €>0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53
Legierte Stéhle und Werkzeugstéhle C>0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Legierte Stéhle und Werkzeugstéhle C>0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stéhle - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Hochfeste ferritische, martensitische und PH-Edelstéhle = 900-1350 350-450 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29
- . X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Austenitischer, nicht rostender Stahl = <600 130-200 = YA5CNiSi 20 12
Hochfeste austenitische, nicht rostende Stéhle und i i i
_ 600-800 150-230 5 X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 3? 21, X5CrNiNb 18 10,
Edelstahlguss G-X15CrNi 25-20
X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Duplex-Edelstahl - <800 135-275 <30 G-XA0CINISi2T 4
Grauguss - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40
Dukt'lles .Gusse|sen (lSpharoguss) mit niedriger bis mittlerer B <600 130-260 <8 G640, GTS35
Festigkeit und Vermikularguss
Hochfeste Gusseisen und bainitisches Gusseisen mit
- >600 180-350 <43 GGG6O, GTWS5, GTS65
Kugelgraphit (ADI)
Aluminium-Knetlegierungen - - - - AMg1, A199.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
AIum|n|ngeg|grungen mit geringem Siliziumgehalt und Si<12.2% _ _ _ GAISICu4, GDAISITOMg
Magnesiumlegierungen
AIum|n|ngeg|grungen mit hohem Siliziumgehalt und Si>12.2% _ _ _ G-ALSI12, G-AISi17Cus, G-AIS21 CuNiMg
Magnesiumlegierungen
Kupfer-, Messing- und Zink-Basis mit einem _ _ _ _ g .
Zerspanbarkeitsindex von 70 bis~100 CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPh, CuZn37, CuSi3Mn
Nylon, Kunststoffe, Gummi, Phenole und Glasfaser - - - - LEXAN®, Hostalen™, Polystyrol®, MAKROLON®
Kohlefaser- und Graphit-Verbundwerkstoffe, CFRP - - - - CFK, GFK
Metall-Matrix-Verbundwerkstoff (MMC) - - - - -
. ) . X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, XSNiCrAITi31 20,
Warmfeste Legierungen auf Eisenbasis - 500-1200 160-260 25-48 XA40CoCrNi20 20
Warmfeste Legierungen auf Kobaltbasis - 10001450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite™ 6,21,31
Warmfeste Legierungen auf Nickelbasis - 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, NIMONIC® 75
Titan und Titanlegierungen - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4Mo4Sn2
5 GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
Gefrtete Werkstofe - - - 48 GX300CrMo153, Hardox” 400
Gehartete Werkstoffe - - - 48-55 -
Gehartete Werkstoffe - - - 56-60 -
Gehartete Werkstoffe - - - >60 -
CFK, CFK/CFK - - = = -
CFK/NE-Metalle - - - - -
CFK/Warmfest - - - - -
CFK/Edelstahl - - - - -
CFK/NE-Metalle/Warmfest - - - - -
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NOVO™

SNOVO

KENNAMETAL

Digitaler Zugriff auf Produktdaten und Know-How
um Systeme und Prozesse in der
Fertigung miteinander zu verbinden.

BESUCHEN KENNAMETAL.COM/NOVO
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SICHERHEIT BEI DER METALLZERSPANUNG

WICHTIGE SICHERHEITSANWEISUNGEN
Lesen Sie bitte diesen Abschnitt, bevor Sie die Produkte in diesem Katalog verwenden!

Gefdhrdung durch Spanflug und Absplitterungen:

Moderne Metallbearbeitungstechniken arbeiten mit hohen Spindel-

und Fraserdrehzahlen sowie hohen Temperaturen und Schnittkraften.

HeiBe Metallspane konnen sich wahrend der Metallbearbeitung vom
Werkstiick 16sen. Obwohl moderne Schneidwerkzeuge so ausgelegt
und gefertigt sind, dass sie den Schnittkraften und Temperaturen
standhalten, konnen diese manchmal splittern, insbesondere wenn
diese Uberbeanspruchung, schweren StoBbelastungen oder anderen
Formen des falschen Gebrauchs ausgesetzt werden.

Beachten Sie Folgendes, um Verletzungen zu vermeiden:

e Tragen Sie immer lhre personliche Schutzausriistung
einschlieBlich Schutzbrille, wenn Sie mit
Metallbearbeitungsmaschinen oder in deren Nahe arbeiten.

e Stellen Sie immer sicher, dass alle Maschinenabdeckungen
angebracht sind.

Gefahren durch Einatmen und Hautkontakt:

Beim Schleifen von Hartmetall oder anderen fortschrittlichen
Schneidwerkstoffen entsteht Staub oder Spriihnebel, der
Metallpartikel enthélt. Das Einatmen dieses Staubs oder
Spriihnebels —insbesondere iiber einen ldngeren Zeitraum — kann
zu voriibergehenden oder permanenten Lungenerkrankungen
fiihren oder vorhandene Erkrankungen verschlimmern. Der Kontakt
mit Staub oder Spriihnebel kann Augen, Haut oder Schleimhaute
reizen und eventuell bestehende Hautkrankheiten verschlimmern.

Beachten Sie Folgendes, um Verletzungen zu vermeiden:

o Tragen Sie beim Schleifen immer Atemschutz und
Schutzbrille.

e Sorgen Sie fiir eine ordnungsgeméBe Absauganlage, fangen
Sie Staub, Spriihnebel oder Schlamm, der beim Schleifen
entsteht, auf, und entsorgen Sie diesen.

e Vermeiden Sie Hautkontakt mit Staub oder Spriihnebel.

Weitere Informationen entnehmen Sie dem Sicherheitsdatenblatt, das lhnen von Kennametal zur Verfiigung gestellt wird, und konsultieren
Sie die allgemeinen Sicherheits- und Gesundheitsbestimmungen, Teil 1910, Titel 29, der Bundesgesetzsammlung.

Diese Sicherheitsanweisungen stellen allgemeine Richtlinien dar. In der spanenden Fertigung spielen viele Variablen eine Rolle. Es ist daher
nahezu unméglich, jede spezielle Situation abzudecken. Die in diesem Katalog enthaltenen technischen Informationen und Empfehlungen
fiir die Zerspanungspraxis finden eventuell keine Anwendung auf lhre spezielle Bearbeitung. Weitere Informationen finden Sie in
Kennametals Broschiire zur Metallzerspanungssicherheit, die kostenlos bei Kennametal erhéltlich ist (Tel. +1 724 539 5747 oder

Fax +1 724 539 5439). Bei Anfragen zur Produktsicherheit oder zum Umweltschutz wenden Sie sich bitte telefonisch unter

+1 724 539 5066 oder per Fax unter +1 724 539 5372 an unser Corporate Environmental Health and Safety Office.

Kennametal, die stilisierten Modelle K, DUO-LOCK, GOmill, HARVI, HydroForce, KenCut, KenFeed, KOR, KOR5, KOR6, MaxiMet, NOVO, RSM Il und Stellite sind Marken von Kennametal, Inc. und werden
hierin als solche verwendet. Das Fehlen eines Produkt- oder Dienstleistungsnamens oder Logos in dieser Auflistung stellt keinen Verzicht auf die Rechte an der Marke oder sonstigem geistigen

Eigentum im Zusammenhang mit der Bezeichnung oder dem Logo durch Kennametal dar.

Android ™ ist eine Marke von Google Inc.

App Store ® ist eine eingetragene Marke von Apple Inc. und ist in den USA und anderen Léndern registriert.
Google Play™ ist eine Marke von Google Inc. Hardox ® ist eine eingetragene Marke der SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy® und Haynes ® sind eingetragene Marken der Haynes Interational, Inc. Corporation.

Hostalen™ ist eine Marke der Hoechst GmbH Corporation.

INCONEL ® und NIMONIC ® sind eingetragene Marken der Special Metals Corporation.
LEXAN® st eine eingetragene Marke der Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.
MAKROLON® ist eine eingetragene Marke der Covestro Deutschland AG.

Polystyrol ® ist eine eingetragene Marke der BASF SE.

SAFE-LOCK® ist eine eingetragene Marke der Haimer GmbH und Safe-Lock ™ ist eine Marke der Haimer GmbH.

Weldon ® ist ein eingetragenes Markenzeichen der Weldon Tool Company.

©2023 Kennametal Inc. Alle Rechte vorbehalten.
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HAUPTKATALOG

ZENTRALE

Kennametal Inc.

525 William Penn Place | Suite 3300
Pittsburgh, PA 15219

Tel: 1 800 446 7738

i e oo

EUROPA ZENTRALE

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Schweiz

Tel: +41 52 6750 100
neuhausen.info@kennametal.com

ASIEN-PAZIFIK ZENTRALE
Kennametal Singapore Pte. Ltd.
3A International Business Park
Unit #01-02/03/05, ICON@IBP
Singapore 609935

Tel: +65 6265 9222
k-sq.sales@kennametal.coni

INDIEN ZENTRALE
Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560073

Tel: +91 080 22198444 oder +91 080 43281444
I i e ]

KKKENNAMETAE kennametal.com

©2023 Kennametal Inc. | Alle Rechte vorbehalten. | 153258-23DE


http://kennametal.com
mailto:ftmill.service@kennametal.com
mailto:neuhausen.info@kennametal.com
mailto:k-sg.sales@kennametal.com
mailto:bangalore.information@kennametal.com

	TOC
	Serviceleistungen & Support
	Kontaktinformationen

	Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfräser
	Schruppen und Schlichten mit einem Werkzeug
	Dynamisches Fräsen
	Schruppfräser und Schlichtfräser
	Aluminiumbearbeitung
	Bearbeitung von CFK, hochwarmfesten Legierungen und harten Werkstoffen
	Schaftfräser für spezifische Anwendungen
	Wirtschaftliche und allgemeine Anwendungen
	Nomenklatur

	Modulares Hochleistungs-Schaftfräsen
	Schruppen und Schlichten mit einem Werkzeug
	Schruppfräser und Schlichtfräser
	Aluminiumbearbeitung
	Spezifische Anwendungen
	Adapter und Werkzeugschlüssel
	Nomenklatur

	Allgemeine Informationen
	Sorten und Sortenbeschreibungen
	Schlüssel zu den Spaltenüberschriften
	Werkstoff-Quervergleich




